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REVUE MENSUELLE 
À TOME XXXV = N°1 = JANVIER 1952 = 170 frs 
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PULVÉRISE LES GRAISSES CONSISTANTES 
ET TOUTES LES MATIÈRES PATEUSES 


Demandez la notice 
«URANO 514 » 


«il 


| DISTRIBUTEURS | 


OUTILLAGE INDUSTRIEL 21 nue vivrenne | POUR LES 
ET AGRICOLE PARIS. GUT 77-64 | 


ETABLISSEMENTS 180 B< HAUSSMANN 
AIR" LUCHAIRE PARIS . WAG 63-44 


POUR LES 
REGIONS SUD 
CENTRE 


La Timken Roller Bearing Company 
de Canton, Ohio, U. S. A. 


Vous informe qu'un jugement a été rendu 
par la United States District Court for the Nor- 
thern District of Ohio, Eastern Division, dans 
le procès qui opposait les Etats-Unis d'Amérique, 
à la Timken Roller Bearing Company. En vertu 
de ce jugement, l'accord qui nous liait à la 
British Timken Ltd., Birmingham, Angleterre et 
à la Société Anonvme Française Timken à 
Asnières, France, cesse d'avoir effet et tout 


renouvellement en est interdit. (Nous rappelons 


que cet accord donnait aux deux compagnies 
précitées le droit exclusif de vendre dans certains 
territoires des roulements coniques pour pre- 
mières installations, et qu'il nous imposait, dans 
les mêmes territoires, certaines restrictions pour 
la vente directe des rouleaux de remplacement). 

Nous pouvons dorénavant vendre des roule- 
ments coniques dans n'importe quel pays. sans 
aucune des restrictions apportées précédemment 


par l'accord en question. 


THE TIMKEN ROLLER BEARING COMPANY, CANTON 6, OHIO, U. 5. A. 
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PEIGNES En AR 


Pour filières automatiques 
COVENTRY, GÉOMÉTRI, 
PITILER ET SIMILAIRES 


NORMAL 


TE RÉSISTANCE 


| cut OUTILLAGE CURIAL OUTILLAGE 


SUR - SEINE ÉPINAY-SUR-SEINE ÉPINAY-SUR- SEINE 


“Société des Produits Industriels “ ALPHA" .ENGRENAGES -MACHINES POUR 

15, Rue de l'Eglise - Puteaux LONgchamp 06-43 | : 
Outillage Es LECHNER, PATISSIER 
instru nents précision : 200 00€ i 
Tous produits pour le moteur À 


Soluhion ar/nelle 


POUR LA TRANSFORMATION 
DU COURANT ALTERNATIF 
EN COURANT CONTINU 


LES IGNITRONS 


= ( 
| 


REDRESSEURS 


Groupe d'ignitrons 1500 kw 600 v 
2 Redresseur polyanodique 1500 
600 


3 Groupe d'ignitrons 750 ke. 250 » 


Redresseur polyanodique 750 
250» 


LE ÉLECTRIQUE S.W. 


PARIS (VIN) Tél. : BAL. 57-50 groupées) 


‘#4 / 
la 
| 
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e Meilleur fini 
precision MACHINE UNIVERSELLE 
UNDERPASS 
eHendement 
RASAGE PAS OUTILS 
accru CIRCULAIRES 
ePrix minima 54 305 mm 
de revient LARGEUR 
W.E.SYKES LTD 


STAINES : MIDDLESEX : ENGLAND 


Representant en France 


E. MEISS, 122 Bd Murat, PARIS 16° JAS. 41-68 


en Belgique et Congo"Beige 
G. d. PEETERS, 589, Chaussée de Ninove, Bruxelles Tél, : 25,55. 12 


te de 


SES TOURS AUTOMATIQUES, 
| DS MACHINES A FILETER, FRAISEUSES, 
| a FRAISEUSES-RABOTEUSES, MACHINES 
SPÉCIALES, FTÊTES-FILIÈRES ET PEIGNES 


Documentalign | s7rue de Villiers. Neuilly sur Seine 


LÉPHONE 


| | 
| 
à 
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IL HYDRAULIQUE À REPRODUIRE 
ADAPTABLE SUR TOUR | 


| TE 
(UN APPARE | 
ER 
7,AUE DES FAUITIERS. LA PLAINE SAINT-DENIS. SEINE. rés PLAine +19.70 
) 
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ACCOUPLEMENT 
 élaslique 


FLEX-HOL 


7 


& 


ä sphé eres 
de caoutchouc 


* Lo olus grande flexibilité. 

* Le plus grand déplacement 
angulaire 

* Pour toutes puissances. 

Silencieux et ontivibrant, fonction- 
nant à sec. 

Dimensions réduites. 


Montage et démontage simplifiés. 


| Po Fr 
PERCEUSE FRAISEUSE ou -CONSTRUCTEURS M) © 
SCIES A RUBAN ROBERT POUILLE ET 


ACCESSOIRES SUCCESSEURS 
[71,73, RUE JEAN JAURÈS. ARMENTIÈRES. Nord. Tél.87 | 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


QUESTIONS N° 8262. — Pourrait-on nous indiquer  Stel », nous vous demandons de nous 
de nos abonnés un constructeur français de machines faire connaître l'adresse de la firme Stel. 
automatiques à tailler les crémaillères ? V, +: 
No 8260. — Nous voulons faire cons- L. D. : 
à N° 8265. — Nous remarquons dans le 
No 8263. Pourrait-on nous donner numéro d'octobre 1951 de « La Pratique 
trous en série, Pourrait-on nous indiquer l'ad Li de) 
les maisons spécialisées dans la construc- er maison qui construit ou nésre q page 305 


à tronçonner marque un article concernant un roulement hé- 


tion de têtes de perçage multiple, e vend le porte-outil 2 à - 
perçage multiple, de un Whit licoïidal T.I., licence C.B.S. 


à soixante broches 
à * s Nous serions désireux de connaître 
N° 8261. — Pourrait-on nous E— N° 8264. À la suite d'un exposé pa- l'adresse du constructeur de cet appareil. 
rer une documentation sur les diverses ;4 dans « La l'echnique Moderne » ; 
façons de tailler les crémaillères sur frai-  q'Août 1951 : « La commande électroni- s. M. 
seuses ? Fe : À que des moteurs par le variateur (Voir la suite page VI) 


MACHINES-OUTILS TOUR H 130 


Type A 
} Hauteur de pointe 130 


VALLIERE 


100, Rue de Paris [1 
BOULOGNE (Seine) 


Téléph. : MÉNilmontant 61-49 


| 
| 
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| 
T. E. AGENCE GÉNÉRALE | | 
4, Rue Michel-de-Bourges PARIS 20 
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CARBURE de 


de RENDEMENT 


grâce aux NOUVELLES NUANCES 


Plaquettes - Outils - Fraises - Forets - Alésoirs - Pièces d'usure - Matrices de frappe 
et de découpage - Outillage de Mines etc... Meules - Diamantées Superfix 


SICAMETAL S.à.r.l. organisme de vente de la SOFAMET S. A. 
7, Rue de Logelbach - PARIS 
Tél. CARnot 08-30 à 33 Dépositaire de la marque 


pour la France et l'Union Française. : 
Licencié pour la Fabrication en FRANCE. l 


ETABLISSEMENTS 


LIVET 


ET SES FILS 


$. À R, L. AU CAPITAL DE 25000000 FR. 


30 A 38 RUE RAMUS XX:-ROQ. 70-14 ET 15 


L FRAISES ET OUTILLAGE EN ACIER RAPIDE 


[WIDIA, [WIDIA, 
TUNGSTENE 7 | 
points assurent la constance | 
de la qualité de nos Jnaises 
1° choix d'aciens napides sélectionnés | 
5° Praitements thenmiques nakionnels 
| 
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Questions de nos abonnés /suite) 


N° 8206. — Pourrait-on nous indiquer 
un procédé pour poinçonner à froid, ou 
usiner des trous dont le tracé est compo- 
sé de deux axes de cercles égaux symé- 
triques ayant le même rayon et même 
centre, réunis à leurs extrémités par deux 
parties plates parallèles et égales. 

1° Diamètre Distance entre les 
deux parties droites : 22 — Epaisseur 
:0 Acier : 65,75 kg/mm®. 

2° Diamètre : 43 — Distance entre les 
deux parties droites : 39 — Epaisseur 
12 Acier : 55/05 kg/mm®. 


: 20 — 


Après poinçonnage ou usinage, toléran- 
ce +1/10. 

Les trous obtenus doivent avoir leurs 
flancs bien droits et réguliers sans arra- 
chement de métal. 

Par poinçonnage direct ou poinçonnage 
par poinçons d'ébauche et de finition, 
nous ne pouvons empêcher l'existence 
d'un arrachement à la débouchure et nous 
ne possédons pas de machine à brocher. 

À 

No 8267. — Pourrait-on nous indiquer 

quelques adresses de constructeurs de 


machines à moleter ? 


No 8268. — J'ai des pièces à moleter 
(stries ou quadrillage). Comment trou- 
ver le diamètre exact de la molette con- 
naissant le diamètre de la pièce ? 

Dans le cas d'une molette portant une 
marque écrite, le calcul est-il identique ? 

N° 8269. — Pourrait-on nous dire qui 


fabrique des câbles et gaines pour trans- 


missions flexibles ? 


Nv 8270. — Je cherche actuellement 
une documentation théorique et pratique 
de construction concernant transior- 
mateurs type « Scott » ou « Leblanc ». 


les 


Pourrait-on me communiquer rapide- 
ment tous renseignements et adresses sur 
ce matériel ? 

C. W. 

N° 8271. Nous serions intéressés 
par les monte-charge Antony mention- 


nés dans le numéro d'octobre de « La 
Technique Moderne ». Pourrait-on nous 
faire connaitre les nom et adresse du 
fournisseur ou représentant de ce maté- 
riel ? 
N° 8272. Existe-t-il un procédé sim- 


ple et pratique pour déterminer le couple 
et la capacité d'un jont universel sous 
différents angles ? 


No 8273. Dans le numéro d'octobre 
de « La Technique Moderne » a paru une 
étude sur la localisation des défauts sur 
les lignes à haute tension, 

Pourrait-on nous indiquer le construc- 
teur de cet appareil ? 


E. M. 
No 8274. — Existe-t-il un organisme 
14 
groupant les rectifieuses ou en donnant 
la répartition géographique ? 
G. 
N° 8275. — Pourrait-on m'indiquer des 
75 


ouvrages, ou des revues, traitant 

1° de la technique des échangeurs à 
contre courant ? 

20 de la régularisation thermostatique ? 

G.. S. 

N° 8276. Pourrait-on nous indiquer 
l'adresse du constructeur de l'étau à ser- 
rage concentrique G. B., décrit dans le 
numéro de janvier 1951 de « La Prati- 
que des Industries Mécaniques » (p. 30). 


A. M. 

No 8277. Pourrait-on nous indiquer 
des fabricants d'outillage portatif moder- 
ne, électrique de préférence, qui permet- 


trait de river des rivets forés de 32 mm 
de long et 53 mm de diamètre ? 


N° 8278. — Pourrait-on nous indiquer 
l'adresse du fabricant de rondelles caout- 
chouc Wevydert pour serre-flans de pres- 
ses à emboutir ? 


D. 


RÉPONSES 


de nos abonnés 


Je possède chez moi un ou- 
vrage en intitulé : « Electrotechni- 
que », par M. Kouznetsov. — Cet ouvra- 
ge donne quelques renseignements sur 
la construction des redresseurs, Si vous 
le désirez, je puis, après avoir pris ren- 
dez-vous, vous montrer cet ouvrage à 
mon domicile, et même traduire les pa- 
ges traitant cette question. Voici mon 
adresse M. T. Nicolas, 103, rue La 
Fayette, Paris (10°). 


8240. - 


russe 


Se 


Vo 8251. — Je possède une <ocumen- 
tation sur le tour Skoda A 12, et sur 
l'appareil à fendre les têtes de vis. Si 
vous le désirez, vous pouvez consulter 
(ou faire consulter par un de vos Ingé- 
nfeurs) cette documentation à mon do- 
micile, après avoir pris rendez-vous par 
lettre. Voici mon adresse : M. T. Ni- 
colas, 103, rue La Fayette, Paris (10°). 
N. 
N° 8255. — L'appareil «Riss Detector» 
décrit dans la livraison d'août 1951 de 
“ La Technique Moderne » (page 390) 
est vendu en France par la Société Test- 
well, 36 bis, rue de la Tour-d’Auvergne, 
à Paris. 
M. B. 
No 8260. — Voici l'adresse d'un Bu- 
reau d'Etudes spécialisé dans les études 
de tête de perçage multiple, de 1 à 60 
broches 
" S.e.c.m.a.i., 12, rue du Havre, Paris. 
B. 


FINITION DES ALESAGES 
HONING... GLAÇAGE 
CONSULTEZ 
OUTILLAGE et TRAVAUX 


4,PI. de Rennes PARIS 6: BAB 16.63 


E” TRUBA 


36, SQUARE CLIGNANCOURT- 


-PRESSES- 


A EXCENTRIQUE 


AVEC OU SANS 
AMENAGE AUTOMATIQUE 
SERRE-FLAN PNEUMATIQUE 

COMMANDE A MAIN 

DE SÉCURITÉ 


emiremon 


RIS(I8°)-TÉL: MON69-50 
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%a3t, quai Perrache - LYON - Tél.| Franklin 45-88 


Gailleton 91-87 


POUR TOUS 
MÉTAUX, DES 
ACIERS DURS 
AUX ALLIAGES 
LÉGERS 


ENOSEDA-CALMELS 


S. À, AU  CAPITAI 000.000 DE FRANCS 


MOTEURS ELECTRIQUES Prés, Dir, Gén, J. NOSEDA, Ing. A. & M. 


Téléphone : CHArlebourg 36-83 


OCERP 


| Vous faites de grandes séries ? 
Nos calibres réglables sont inusables 


| Vous faites de petites séries ? 
1 Nos calibres inusables sont réglables 


Système Ern é SGD.G 


MÉTAUX 


PE L- 40 À 200 BRINELL 
PES - BRAINELL 
15 70 KWELL C 


OUTILLAGE SPÉCIAL 


20bis, Rue de l'Hôtel de Ville - NEUILLY-SUR-SEINE - Tel. : MAI 71-92 


L 
30, Rue COURBENOE Tél: DEF. 17-26 


(Anciens Etablissements GAUBAN) 


Société Mécanique et Electrique du Rhône À 
| 
Ing. À. & M. | à 
- LA GARENNE t 4 
{ 
: 
| | 
| | | : 
| | 4 | 
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FABRIQUE PARISIENNE DE MÊÈCHES AMÉRICAINES 


Société Anonyme ov Copito! de 187.500.000 F€s 


e MÈCHES ACIER RAPIDE SUPÉRIEUR 


ALÉSOIRS 
e FRAISES 


LA COURNEUVE (SEINE) 


e OUTILS DE TOUR 


e OUTILS SPÉCIAUX 
Pour 
CONSTRUCTIONS NAVALES 


coaxialité. 


LUNETTE D'ALIGNEMENT HUET 


@ Lecture directe en microns des écarts 
linéaires de planéité, d'alignement et de 


@ Précision de 3 microns jusqu’à 2 mètres 
et de 30 microns à 20 mètres. 


RÈGLE OPTIQUE HUET 
NIVEAU D'ATELIER HUET 


Notices détaillées sur demande - Tél.: BOTzaris 87-02 


SOCIÉTÉ GÉNÉRALE D'OPTIQUE 
76, Boulevard de la Villette, PARIS (XIX’) 


PARIS 


BIBLIOGRAPHIE 


La Pratique des Industries Méca- 
niques se lient à la disposition de 
ses abonnés et de ses lecteurs pour les 
documenter gracieusement sur tout le: 
ouvrages et publications techniques. 


L'électrode en verre, méthodes, appli- 
cations et théorie, par Malcolm Dole, 
Professeur de chimie à l'Université 
du Nord-Ouest (Etats-Unis d'Améri- 
que). Traduction et supplément par 
Léon Giraut-Erier, Docteur ès scien- 
ces physiques, Ancien Chef de tra- 
vaux à la Faculté de Médecine de 
Paris. Un ouvrage relié, format 
16x25, de 442 pages avec 125 figures 
et nombreux tableaux, Prix: 8.450 fr. 
Dunod, éditeur. 


L'ouvrage magistral du Professeur Dole 
sur l'électrode en verre, seul de ce genre, 
connaît depuis de nombreuses années un 
succès considérable dans les pays de lan- 
gue anglaise. 

C'est qu'en effet, l'emploi de l’électrode 
en verre est devenu universel dans toutes 
les branches de la recherche et de l'in- 
dustrie 


Notons tout d'abord, qu’à beaucoup de 
points de vue, l’électrode en verre rend pos- 
sible la mesure idéale du pH, mesure où 
il suffit d'introduire la boule de verre dans 
la solution, d'appuyer sur un bouton et 
de lire immédiatement le pH sur une 


échelle graduée, L'auteur a essayé d'’in- 
troduire tous les faits concernant les pH 
mesurés à l’électrode en verre, tels que 
les types de verre, d’électrodes et de piles, 
les applications spéciales, les difficultés et 
les techniques, les moyens de calculer ou 
d'éviter les erreurs, ainsi que les discus- 
sions corrélatives sur la signification du 
= et la normalisation de l'échelle des 
pH. 


Les lampes thermoioniques qui, grâce 
au développement de nombreux types de 
tubes à vide, ont pratiquement remplacé 
aujourd hui les électromètres électrostati- 
ques dans les laboratoires de physique et 
de chimie, sont décrites assez minulieuse- 


ment 

L'importance de l'électrode en verre dans 
le vaste domaine de la biologie et de la 
chimie biologique est devenue également 
très grande 

Enfin, on trouve de nombreuses appli- 
cations spéciales de l’électrode en verre 


dans l’industrie de l'alimentation, dans l’in- 
dustrie du caoutchouc et du cuir, dans la 
mesure du pH des sols, l'étude des vites- 


ses de réaction 

L'édition francaise de ce travail s’avé- 
rera aussi ulile dans les pays de iangue 
française que l'a été en Amérique l'édi- 


tion originale 


La méthode statistique, par R. Daval 


et _G.-T. Guilbaud. Une brochure 
165x 255, de 100 pages et 37 figures. 
Prix : 400 fr. Edité par Les Presses 


Universitaires de France. 


La Méthode Statistique de MM. DavaL 
et GuiLBAUD comporte quatre parties que 
nous énumérerons ci-après : 


La première partie paraît en quatre 
fascicules. C’est le deuxième de ces qua- 
tre fascicules qui vient d’être publié. I] 
traite des Distributions binomiales. Voici 
les quatre parties de cet ouvrage : 


Première partie : Statistique à un seul 
caractère. 

Deuxième pe : Distributions à plu- 
sieurs caractères. Les problèmes de cor- 
rélation. 

Troisième partie : L’induction ou la 
critique des hypothèses. Le sondage. 


Quatrième partie : Techniques graphi- 
ques et numériques. Tables. 


Organisation scientifique du dessin in- 
dustriel (Tome 1), par Pierre Van- 
dame. Un volume de 170 pages, for- 
mat 16 x 27. 


Ce premier tome est relatif aux en- 
grenages : engrenages droits, engrenages 
hélicoïdaux, et engrenage droits et héli- 
coïdaux. Il se présente sous la forme de 
tableaux qui permettent à tout techni- 
cien de déterminer rapidement toutes les 
caractéristiques des engrenages et per- 
mettent ainsi un gain de temps impor- 
tant. Cet ouvrage intéresse tout particu- 
lièrement les Bureaux d'Etudes, la Maî- 
trise, les Outilleurs, les Elèves des Eco- 
les d’Ingénieurs et des Ecoles Profession- 
nelles. 

(Voir la suite page X) 
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C’est déjà une tradition 


La 
roduclivité 
dépend 


d'un bon éclairage 


C'est un fait acquis, un 
éclairage rationnel procure 
les avantages suivants : 


- Rendement et production 
accrus, 


- Moins de rebuts, finition 
meilleure, 


- Diminution des accidents, 


- Ambiance plus agréable 
pour le personnel. 


Mesurez 


Les lampes fluorescentes Je 
PHILIPS utilisées dans les le progres réalisé 
appareils Philips spéciaux 
pour l'industrie donnent 3 
fois plus de lumière et : : 
dure LA 4 à 5 fois plus long- + quatre ans . pe nr | 
temps que les lampes à a synthèses de l'In wstrie nterrationale. 
La conjoncture présente impose 


incandescence. 

à toutes les entreprises une meilleure productivité. 

Moins de courant Profitez-en pour exposer à Liège votre matériel, : 
Moins d'entretien vos machines et tout ce qui améliore la fabrication 


et diminue les prix de revient. 
Votre intérêt l'exige. 


FLUORESCENCE 


Pour tous renseignements : 


Foire Internationale de Liège 
17, Boulevard d'Avroy, Liège - Belgique. 


Consultez le bureau d’études PHILIPS 4" Foire Internationale 


qui gracieusement examinera votre 


problème et vous conseillera utilement. 

\ REVUE PHILIPS-LUMIÈRE d L 
k des idées neuves, e 

des suggestions, 


3 des réolisotions. 2% AVRIL - 11 MAI 
{ 


50, avenue Montaigne - PARIS-Se 


Envoi gratuit sur demande à PHILIPS ; 2 


Mines - Métallurgie - Mécanique - Électricité Industrielle 
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Télégrammes : 


N° d'identilication 1. N, S. 


SOCIÉTÉ ANONYME AU CAPITAL 
BUREAUX ET USINES : 

170, Boulevard Victor-Hugo 
SOMUA-SAINT-OUEN-sur-SEINE 


213 75.070 O.011 


L'expérience de la Machine-Outil au service de l'Outillage 


FORETS 
FRAISES 


ALÉSOIRS 


DE 420 MILLIONS DE FRANCS 


SAINT-OUEN (Seine) 


Téléphone : 


COUTEAUX MAAG 


CLignancourt 13.10 
R. C. SEINE 79.014 


Bibliographie /suite) 


les scieries à bois modernes et leur 
fonctionnement, par P. Razous, Li- 
cencié ès sciences mathématiques et 
physiques, Professeur à l'Ecole de 
sylviculture et du commerce des bois 


à Sainte-Maure-de-Touraire. Un vo- 
lume de 270 pages, format 16 x 25, 
avec IS2 figures. Prix: 1.550 fr. 


Dunod, éditeur. 


D'intéressants résultats dans le sciage 
du bois peuvent être obtenus par les ré- 
centes améliorations apportées aux tech- 
niques de cette industrie. C’est l’obten- 
tion de ces résultats qui a incité M. 
Razous à consacrer un ouvrage spécial à 
cette question. 

Son ouvrage 
ties : 

Dans la première partie, il traite de 
l’'approvisionnement des scieries en bois 
à débiter, soit par achat de coupes aux 
propriétaires forestiers, soit par achat 
de grumes à des exploitants forestiers, 
soit par acquisition de bois bruts étran- 
gers. 
La seconde partie est consacrée à l’ex- 
posé des modes de sciage en long et en 
travers et aux diverses scies qui peu- 
vent effectuer mécaniquement ces opéra- 
tions. 

La troisième partie développe les con- 


est divisé en trois par- 


ditions de bon fonctionnement des scie- 
ries, abstraction faite de l’approvision- 
nement en bois à scier et au classement 
des grumes qui a été traité dans la pre- 
mière partie. 

Ces chapitres successifs seront consa- 
crés à l’emplacement des chantiers, bâti- 
ments et parcs de scieries avec descrip- 
tion des principaux types de scieries que 
l'on trouve dans toutes les parties du 
monde et aux engins de manutention et 
de transport qui permettent d'accélérer 
le travail. 


Plating rack manual, par W.-E. Belke. 
Un volume. relié toile, 100 pages. 
nombreuses istrations. Editeur : 
The Belke Manufacturing Company. 
Chicago, 1947 
Ouvrage sur les supports et les monta- 

ges destinés à l'équipement des cuves de 

traitement de surface des métaux. 

Renseignements généraux sur les dif- 
férents types de montage recommandés 
pour les cuves de décapage, de polissage 
et de recouvrement, Conseils pratiques 
sur la mise en place des pièces pour ob- 
tenir les meilleurs résultats. 

La plus grande partie de l'ouvrage est 
consacrée à l'équipement des cuves de 
recouvrement cathodique. Il existe ce- 


pendant un chapitre spécial décrivant 
l'équipement plus particulièrement pré- 
vu pour l'oxydation anodique de lalu 


minium et pour sa coloration. On remar- 


quera notamment les supports spéciaux 
pour pièces matricées de faibles dimen- 
sions et les récipients perforés pour le 
traitement en vrac des toutes petites piè- 
ces telles que vis, anneaux, douilles, 
boulons, etc. 


Cours d'enseignement 
chauffage industriel, 1 volume de 
508 pages (21x27) ; nombreuses fi- 
gures. Chaleur et Industrie, éditeur. 


Cet important ouvrage est un recueil 
de conférences faites par d’éminents spé- 
cialistes dans le cadre d’un cours d’en- 
seignement supérieur du chauffage, orga- 
nisé par l'Office de Répartition du Char- 
bon. M. Roger Martin, Chef du Service 
d'économies thermiques, définit dans sa 
préface l’objectif et les limites de cette 
publication. 

« Un cours d’une durée de trois mois 
ne permettait pas d'envisager l'étude de 
détail de tous les problèmes rencontrés 
dans les applications thermiques, et les 
spécialistes ont recherché dans l’établis- 
sement du programme : 

D'une part, à limiter l'étude des ques- 
tions générales de physique et de chimie 
aux seuls éléments essentiels qui tou- 
chent à la chaleur. 

D'autre part, à développer les appli- 
cations principales des questions traitées 
dans les cours généraux, en consacrant 


supérieur de 


Voir la suite page XIV) 


LE CARBURE 
DE TUNGSTÈNE 
DANS TOUTES 
SES APPLICATIONS 


Adr.tél.: DIACARB PARIS 
: : RC.SEINE 282.029 8 


POUR TOUS PROBLEMES 


FILIÈRES + CANONS DE 
PERÇAGE + BUSES DE SABLAGE 
MEULES DIAMANT MATÉRIEL DE 

FORAGE ET DE CARRIÈRE 


NUANCES 


| 


PLAQUETTES 
ET OUTILS DE TOUR 


125, RUE DE LA FAISANDERIE - PARIS 
Tél.: TRO.08-42 à 44 (Lignes groupées) 


D’'USINAGE DÉMONSTRATEUR. SUR DEMANDE 


| 
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INSTRUMENTS DE CONTROLE 
et de Fabrication 
pour améliorer le rendement, la qualité et la précision 


NOUVEAUTÉ Breverée 5 G D G 


LOUPE DE VERNIER 


— S'adapte instantanément sans aucune mo- 
dification; sur pieds à coulisse: , jauges, etc. 
— Permet l'appréciation du 1, 100° de ", 
— las toute l'étendue du vernier au 
e 


— Limite l'erreur de parallaxe > 
— Mise au point fixe sans aucun réglage = tou se PURES = 
— Course transversale de la loupe réglable ° jusqu'à 25 CV < 
Prus@ntotion chromée MAT sur 60 
Poids Adaptation facile sur 
machines anciennes ou 
LOUPE BINOCULAIRE modernes 
à lentilles prismatiques spéciales «+ ABSENCE DE GLISSEMENT L-) 
— Grossissement = 2,25 — Aucun réglage > ° = 
— Aucune ptation — aite netteté . 
sans distorsion GROUPES VARIATEURS 
_ p très étendu, 160 *, ELS 
— Grande distance d'observation DIFFERENTI 
| — Extrême légèreté (70 grammes) © 
— La loupe ‘ CALOPTIC®” peut être conservée F 
drsheures et sans fatigue en position d'obser- REDUCTEURS 
— L'observeteur peut utiliser simultanément la 
loupe et ses lunettes < 
NOUVEAUTE. - MICROSCOPE D'ATELIER grossissement 15 à 30 fois à Siège social: Société P. I. V. : 
INSTRUMENT INDISPENSABLE dans la plupart des ateliers et usines 260, Rue Fr. de Pressenssé, LYON VILLEURBANNE 
CA LO PT! C FABRICANTS D'INSTRUMENTS ET DE Tél. : Villeurbanne 84-42 et 43 
LOUPES DE PRÉCISION 
25,1. Voneou - PARIS 7° INV. 07-10 - Télegr. CALOMATIC-PARIS P.1.Y. P.1.Y. SE P.L.Y. 


— MOTEURS: 


TR/PHASÉS 
B/PHASÉES 
MONOPHASÉS 
| CONTINUS 


MACHINE à 
SURFACER 


AUTOMATIQUE 


NORMAUX 1! 
AUTO-DÉMARREURS 
SPÉCIAUX 
ALTERNATEURS 
GÉNÉRATRICES 
RÉDUCTEURS 
DE VITESSE 
VENTILATEUR 


Rectification 
de toutes pièces planes 


| 

ELECTRO 

POMPES urfaçage 

} Modèles 
MOTEURS POUR [V SFASE| V 7 FASE 

| APPAREILS Surface de la table mm ............... 820 x 250 Le: | ons 

Course verticale de la console mm 250 \ Type P 

CONSTRUCTIONS ÉLECTRIQUES Diamètre de la meule mm ........, 


PATAY PANHARD 


.97 RUE AUDIBERT ET LAVIRONTE, LYON. 
19, Avenue d’Ivry, PARIS (XIII) — GOB 65.60 


PARM. 35-67 (4 lignes) 
À PARIS MARSEILLE 


| 
| P.I.V P.1.V 
VARIATEURS DE vrresse 
| 
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ATELIERS GS P 
SERVICE COMMERCIAL : 16, Bd FLANDRIN - PARIS (16°) 
TÉLÉPHONE : TROcadéro 26.86 - TÉLÉGRAPHE : GEHESPE-PARIS 


USINAGE SUR TABLE ‘‘P°' 


7001 Pièce B 170,005 
] 
Epr: 25 | peace 


os @ | 
il 
| 
x 


Lzaoz 
Lrogons | 
130,015 | 
USINAGE Plaque acier au carbone à 45 K, te 


Perçage effectué à partir : 

19 Pièce A. — Axe du trou @ 40 H7 ; 

2° Pièce B. — Faces marquées d'une croix 
Les cotes demandées sont les cotes encerclées. Les autres sont celles relevées 
sur les pièces. 


CONTROLE 1° Les pièces ont été mises l'une sur l'autre et centrées par un mandrin 
épaulé de 
29,9 - 39,9 


Les trous 2A.2B - 3A.3B - 4A.48 - SA.5B ont été brochés simultanément 
avec broches de 


S24+0 
RADIALE GsSP 2 Less broché dans l'alésage central, les alésages 3A.2B - 6A.5B ont 
MODÈLE 46-Q-16 étéé t brochés si t avec broches 
ÉQUIPÉE AVEC 9 24 + 0 
TABLE TYPE P 


 OMPLETEZ 
AVANTAGEUSEMENT 
VOS RADIALES 
AVEC UNE TABLE 
DE SEMI-POINTAGE 


QUI EST UN ENSEMBLE 
COMPLET ET PRECIS 
AINSI 
QUE LE DEMONTRENT 
LES DEUX EXEMPLES 
CI-DESSUS 


| 
| 


| 
| | 
| 
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ÉTRANGER ......, 


TEXROPE) 


7 


LES POULIES à poser 


300 Combinaisons de diamètres Toutes puissances jusqu’à 150ch. 


avec MOYEU CSRIP] Système de fixation breveté 


livrées aux cotes d'alésage demandées et présentant ces AVANTAGES 
© Montage immédiat (3 vis à serrer. 
© Serrage positif conique indéréglable. 
Cenrrage parfait 


@ Démontage en quelques instants (2 vis arrache-moyeu) 


également en Stock : 


POULIES STANDARD usinées 


livrées alésées aux cotes ou avec avant-trou en tous diamètres standard 


Cette nouvelle technique permet 
L'équipement de vos machines en Transmissions par Courroies Trapézoïdales 


Dans un délai rapide - A des prix intéressants 
Mnontez TEXROPE..- etoubliez vos Transmissions 


SOCIÉTÉ INDUSTRIELLE DE TRANSMISSIONS 


COLOMBES-:TEXROPE: 


4.RUE DE & 12-44.110 LIGNES: 


\ ss 
4 
d ? 
| 
| 
| 
| 
r 
Notice spéciale 
Poulies AGIC-GRIF et 
STANDARD sur demande 
à notre siège, dons 105 
Organisatio"t Régionales 
et chez tous n0$ Distribu- 
teurs officiels- — 
LLLLLLLLL] MGI 
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OUTILS ET OUTILLAGE 


L'outillage moderne de fraisage 


(suite (1) et à suivre) 


Ce nouveau chapitre de l'étude détaillée que M. Ramel consacre à l'outillage de fraisage est relatif 
aux diviseurs horizontaux et verticaux. 

Nous rappelons les titres des chapitres précédents : Flaux et mors Diviseurs universels Plateaux 
circulaires — Brides de serrage — Le fraisage en ligne le fraisage alternatif Montages diviseurs. 


LES DIVISEURS HORIZONTAUX semi-automatiques. Dans le diviseur de la figure 1 

ET VERTICAUX la pièce est serrée dans un mandrin trois mors, soit 

par l'intérieur, soit par l'extérieur. Le diviseur de la 

Diviseurs horizontaux figure 2 se prête à des applications plus générales, 

car la division s'y opère par manivelle alidade et pla 

teau diviseur à plusieurs rangées de trous par l'inter- 

médiaire d'une roue et vis sans fin. Ce dispositif permet 
un grand nombre de divisions. 


Les diviseurs ont des utilisations multiples dans les 
ateliers. Ils servent au fraisage d'encoches, de rainures, 
de crans de six pans etc... 


Pour des pièces comportant un nombre de division 


Pour l'usi e de pièces en série ne présentant qu'un 
important, il existe dans le commerce des diviseurs ur l'usinage de pièces e Ù 1 


petit nombre de divisions, et afin de ne pas immobi 
liser un outillage coûteux, il est économique de cons 
() La Pratique des Industries Mécaniques, 1. XXXI ?  truire des diviseurs appropriés qui, avec leurs éléments 
(novembre 1948) p. 345; t. XXXII, n° 4 (avril 1949) p interchangeables, plateaux diviseurs, centrages, peuvent 

t. XXXIII, n° 1 (janvier 1950) p. 17, n° 6 (juin 1950) p pe à 28" 

no 8 (août 1950) p. 258, ne 12 (décembre 1950) p. 391; servir à usiner des pièces de formes identiques. Leur 
XXXIV, n° 4 (avril 1951) p. 116. construction est en rapport avec l'encombrement de 


| 
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la pièce, l'importance du fraisage exécuté, et, de ce  interchangeable suivant la dimension des pièces à usiner. 
fait, dans les exemples décrits ci-après, les éléments La manœuvre de la pince s'effectue à l'arrière du divi- 
constitutifs sont très variables. 


Fic_ 1 Di F1G. 3. — Diviseur horizontal avec axe au cône Morse 
viseur vertical à A, Axe du diviseur B, Plateau diviseur C, Levier. D, 
maadrin 3 mors Mandrin intensible 


_B 
A 
- 
3 1] 
L'axe À du diviseur de la figure 3 est une douille |_Æ î | 
au cône Morse n° 2 qui reçoit un mandrin intensible : ; 
à F16. 4, — Diviseur horizontal avec pince _interchangeable 
à serrage par écrou, interchangeable, ce qui perrret 


A, Pince intensible B, Plateau diviseur 


130 
F16 5, — Diviseur hori- 
zontal à pince interchan- 8 
ble 
4, Pince intensible 
B, Plateau diviseur 
Fi. 2 Diviseur vertical à alidade 
d'usiner une quantité variable de pièces ; le plateau B 
est démontable et remplacé suivant la division à obtenir. 
Le système de division est à doigt conique dont le 
levier de commande € porte une rampe hélicoïdale.  seur par un bouton et un tube dont l'extrémité avant 


le diviseur de la figure 4 utilise une pince également est filetée au pas de la pince. L'ensemble du diviseur 


ts ÈS 
| 
| 
\ 
| 
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est constitué par des éléments soudés. Pour des frai- 
sages légers, le montage de la figure 5 utilise ‘un 


— 130 


Fic, 6 Montage double pour fraisage de bagues 
4, Doigt de division B, Plaque pivotante C, Rondelle 
de serrage. 


7. — Di- 
viseur horizontal 
à alilade 

A, Plateau por- 
te-pièce. — B, 
Doigt de divi- 
sion. — C, Le- 
vier de division 
— D, Plateau di- 
viseur. 


— 120 — 


à 
ù 


système de pinœ dont le serrage s'effectue à l'arrière 
par écrou 6 pans. 


Q 


[ 


- Diviseur 
horizontal. 


Le fraisage en deux parties des bagues du montage 
de la figure 6 est fait par deux à la fois. Le ‘doigt 


de division À est manœuvré à la main et le blocage de 
la plaque pivotante B se fait par la rondelle C. Cette 
disposition simple a permis de doubler la production. 


Le dispositif de division de la figure 7 est emprunté 
à celui bien connu des diviseurs à alidade du commerce. 
Le plateau porte-pièce À est relié au doigt de division B 
par un levier C portant une boutonnière qui permet 


Fic. 9 Diviseur horizontal. 


au plateau de division D de comporter plusieurs rangées 
de trous à nombre variable. Celui-ci est centré sur 
un axe intermédiaire relié au plateau porte-pièce. 


Le diviseur de la figure 8 est une application d'un 
usinage de pièces en série, le plateau de centrage est 


72773 


10. — Diviseur horizontal 


approprié à la pièce à usiner ; il en est de même pour 
le montage des figures 9 et 10. Les dispositifs de 


| CNET 
2} 
? 
| EX — 
ET | 
D | 
— 
| 
4 | | 
| | 
\ 
3. 
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division de œs diviseurs sont des variantes de ceux le blocage du plateau de la figure 11 se font simulta- 
décrits précédemment. nément. Le doigt diviseur À est taillé en crémail- 


A 


NS 
N 
N 


11 Divi 
seur horizontal à 
diviseur et serragt 
combinés 

1, Doigt diviseur 


AN 
6500 


tant 

Il 


B, Doigt de ma 7 
nœuvre, — Ron- 
delle 


Fi. 13 Diviseur à support de doigt de division venant de 


fonderie 
/ 7 lère, et l'axe de manœuvre B formant pignon à son 
7 extrémité tournée excentrique et agissant sur la ron- 


Lu 
Les diviseurs suivants ont été construits pour le TA 
fraisage de pièces plus encombrantes. La division et À dat 
-t 
45 + 65 
> PSS L 
& 
Fraise 
[ delle C, dont la position est réglable par les écrous 
L de serrage et la vis d'appui. 
inement de la pièce à fraiser de la figure 12 
12 Diviseur horizontal à entrainement pou L'entrainemen pie 


extensible " est obtenue par une bague extensible À actionnée par 
1, Bague extensible B, Tirette une tirette B. Le levier de manœuvre du dispositif 


| 
| 
| | 
| | 
C | 
| | 2-1 | 
| 
| 
| 
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de division a été étudié pour faciliter son accessi- du doigt de division s'effectue par excentrique. 
bilité. La précision de division pour ces montages est ne F 
Le dégagement du socle du diviseur de la figure 16 
fonction du diamètre du plateau portant les encoches ou 
| douill de divisi L de dé permet le blocage de la pièce par traction sur un axe 
es douilles de division. Le support du doigt est soi 

PI = fileté dont une clavette Woodruff assure le guidage 


rapporté (fig. 13) soit venu de fonderie (fig. 14, Le 
PE 8 ’ à . 8 vertical. La fixation du plateau à crans à fraiser de la 
mode de serrage du vilebrequin de la figure 14 est très 


F1G. 17 Diviseur vertical 


4, Ecrou de serrage B, Levier de serrage C, Levier 
Fic 15 Diviseur horizontal pour vilebrequin intermédiaire D, Plateau pivotant E, Ecrou de blocage 
du plateau F, Levier de manœuvre G, Rondelle, 


énergique -et permet l'enlèvement rapide et facile de 
la pièce, le collier supérieur prenant une position dégagée 
de par l'articulation à biellette. 


figure 17 est d'un encombrement réduit, avec vissage 
dans l'écrou À ; son blocage est fait par l'action du 4 
levier B formant came et du levier intermédiaire C. | 
L'usinage des crans par deux fraises accouplées néces- 
Diviseurs verticaux site une rigidité parfaite du montage, et le blocage 


Ces diviseurs ont été étudiés pour l'usinage de pièces 
particulières et le lecteur appréciera quelques astuces é 
de serrage. 


-— 


| 
| 


vertical 


Plateau horizonta! orientable 


ÿ v. VA du plateau pivotant D sur le socle est obtenu par 
f&T —— rotation de l'écrou Æ manœuvré par le levier F sur 


| 
LL 


la rondelle G fixée sur l'axe. 


La fixation de la pièce à fraiser de la figure 15 est Pour des fraisages droits ou inclinés, le montage 
effectuée par vis marteau, et le système d: manœuvre pivotant de la figure 18 a été utilisé pour de petits 


7 
| 
NN | NE 
A Il 
| 
/ 
4 
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travaux. Le corps du montage est orientable et peut 


être fixé à l'inclinaison désirée par l'intermédiaire des 


300 


Jue Suivant 
flèche B 


20 
{, Bride de 


- Montage diviseur pour usinage d'un piston 


serrage B, Levier de serrage 


boutonnières circulaires. Suivant la nature du fraisage 


à effectuer, il est parfois nécessaire d'incliner la pièce à 


l'angle désiré ; il en est ainsi pour l’usinage des aïlettes 
de la turbine représentées par la figure 19. 


Dans l'usinage du piston de la figure 20, le dessi 
nateur a utilisé le trou d'axe comme moyen de division. 
La fixation de la pièce peut s'exécuter de deux façons, 
soit soit levier. 


par bride, par 


La combinaison d'un diviseur monté sur 
un plateau circulaire permet l'usinage de forme circu- 
laire excentrée : tel obtenu avec la 


pour le fraisage des ailettes d'une turbines 


montage 
est le résultat 
figure 21 
Le socle À est muni d'une douille B dont le logement 


— Plateau diviseur monté sur plateau circulaire pour 
usinage des ailettes d’une turbine. 


Fic, 21. 


est décalé ce qui donne l'excentricité de fraisage cor- 
respondant à la forme de l'ailette. La fixation de la 
pièce est particulièrement délicate et a été exécutée par 
une rondelle centrale et des brides extérieures à talon. 


(à suivre) 


RAMEL. 


| 
À N 
| 
= 
19 Plateau diviseur incliné pour usinage d’une turbine 
AN 
| 
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ÉLECTRICITÉ ET ÉLECTRONIQUE 


Machines-outils à reproduire 
Exemple d’application d’un dispositif électronique 


A la demande du Laboratoire Central de l'Armement, en exécution d'une convention passée par cet Eta- 
blissement au nom de La Direction des Etudes et Fabrications d'Armement, la Sté d'Electronique et d'Automa 
tisme a éludié et mis au point des dispositifs électroniques pour aménager un tour et une fraiseuse en machine 


de reproduction à deux dimensions. 


Le présent exposé résume, avec l'accord du Laboratoire Central de l'Armement, 4s travaux accomplis 


et les résultats acquis dans cette voie, à ce jour. 


HU a semblé peu opportun à l'auteur de revenir sur Les principes théoriques ; Ü à préféré insister ici 


sur Le point de vue technique. 


L'ensemble électronique mis au point à la S.E.A. et baptisé « Duplicatron », comporte un appareil 
détecteur à deux dimensions, du type électromagnétique, un organe de calcul purement électronique et deux 
ensembles de contrôle de vitesse de moteurs à courant continu, équipés de thyratrons. 


La première partie de l'exposé décrit brièvement les procédés mis en œuvre au début des travaux, en 
faisant état des résultats obtenus sur un tour de qualité très inférieure et insistant sur le point de vue 


« fidélité de reproduction ». 


Dans la deuxième partie, est étudiée la version actuelle du Duplicatron. L'auteur donne un exemple d'appli- 


cation à une fraiseuse et quelques résultats d'essais, en insistant sur le point de vue 


précision de reproduction 


Il termine par une série de considérations sur la mécanique de la machine-outil en insistant sur les points à 
améliorer et qui devraient permettre une reproduction aussi fidèle et aussi précise que possible, compte tenu 


des tendances actuelles de l'usinage. 


1. - ENSEMBLE REPRODUCTEUR 
APPLIQUE A UN TOUR 


Au début de l'étude (janvier 1949), il s'agissait surtout 
de vérifier la fidélité d'un tour équipé d'un dispositif 
électronique à copier, et de jeter des jalons pour une 
réalisation applicable industriellement. 

Ceci explique en partie le choix de la machine-outil. 
Il s'agissait, en l'occurence, d'un tour de modèle ancien, 
très usagé et présentant de nombreux défauts méca- 
niques (tour Junior). 

Le principe général de fonctionnement est donné 
par la figure 1. 


Le profil type à reproduire comportait un épaulement 
droit et un renversement de cône de dimensions telles 
qu'il pouvait être usiné à l'aide du même outil. 

Le montage de la figure 1 est classique ; l'organe de 
précision constitué par le détecteur d'écarts a pour rôle 
de transposer dans le plan électrique les phénomènes 
qui ont lieu dans le plan géométrique. 

L'équipage mobile de l'appareil, constamment rappelé 
vers une position d'équilibre, est terminé par un stylet 
homothétique de l'outil, qui doit explorer le modèle à 
reproduire. Le modèle peut être, soit un gabarit figurant 
un plan diamétral de la pièce à tourner, soit une pièce. 
La reproduction est faite à l'échelle 1/1. 

Le couple de rappel du palpeur doit être dirigé vers 


le centre géométrique de l'appareil (qui correspond au 
O électrique) et proportionnel à la déflexion. Les dia- 
grammes Cr (4/) doivent être des cercles concentriques. 

Le boîtier du détecteur d'écarts étant solidaire du 
chariot, et le modèle solidaire du banc, le contact mé- 
canique du stylet avec le modèle déplace légèrement 
l'équipage mobile qui s'oriente suivant la normale au 
profil. 


Electriquement, l'appareil comporte deux couples de 
selfs à entrefer disposés à angle droit ; les quatre 
selfs sont montées dans le boîtier. En regard sont 
fixés quatre lots de tôles fixés à l'équipage mobile. 

Les axes électriques du détecteur et les axes géomé- 
triques de la machine sont parallèles. Les selfs d'un 
même axe sont montées dans un pont de mesure 
électrique, alimenté à partir de l'une des phases d'un 
oscillateur diphasé. 

Le palpeur étant libre, les ponts sont équilibrés ; 
tout déplacement de l'équipage mobile les déséquilibre. 

Dans ces conditions, le vecteur géométrique À N 
normal au profil est traduit électriquement par ses 
deux composantes : 

ë, AN cos 


à, — AN sin 8 
8 étant l'angle que fait la normale avec l'axe longitu- 


dinal du tour. 
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Nous ne décrirons pas plus longuement cet appareil 
détecteur d'écarts, l'Ingénieur Principal Naslin en ayant 
fait une description dans ces colonnes (!) 

Signalons seulement que le système de rappel à mem- 
brane a été remplacé pour les essais par un système 
tenseur composé de trois ressorts en étoile. 

La marge d'imprécision de l'appareil étant compris 
dans un cercle de 2/100 mm de diamètre, sa capacité 
de mesure est de 1 mm et sa sensibilité de 15 m\ 
par 1/100 de mm. 


Ensemble électronique 


Cet ensemble comprend des organes de calcul élec 
triques et vient contrôler les moteurs d'avances du 
tour par l'intermédiaire de thyratrons. 
L'asservissement a pour effet de rendre 
module de la normale mesuré par le détecteur d'écarts 
Si à, et à, sont les composantes mesurées, nous devons 


avoir : 


constant le 


è do, 
déflexion affichée. 
conduit de la 
l'aide d'un 


2, étant la 
suivante : et 
pour 


façon 
transformateur 


Le calcul est 


è, sont combinés à 


> 

donner le vecteur à dont la phase peut tourner de 7 
> 

Afin d'obtenir le vecteur v, on déphase à de 2 en 


arrière ou en avant, suivant le sens de parcours désiré. 
> 
Le vecteur électrique v est comparé aux deux phases 
de l'oscillateur de référence ; le discriminateur de phase 
délivre dans ces conditions les deux composantes (/, et 
> 
la vitesse de chariotage V. 


U, de 


Par ailleurs, un second canal électronique permet la 


> 
détection du signal à ; le module | à | est comparé à la 


valeur affichée à, pour donner le signal d'écarts de 
réglage | 2| Go. 
Ce signal, convenablement amplifié : S K.£€ vient 


agir sur les composantes U, et U, d° la vitesse pour 


> 
faire tourner le vecteur résultant V dans le sens qui 
rétablira l'équilibre. 

Sans nous attarder, nous donnerons les équations d 
correction réalisées : 

(4, U, ) 

Ces deux signaux V, et V, viennent môdifier l'ouver 
ture des thyratrons commandant les moteurs d'avance 
dans leurs deux sens de rotation. 

Sur la figure 1, on remarque les deux boucles d'asser 
vissement de vitesses qui ont pour but 
réponse des moteurs et d'étendre ainsi la bande pas: 
du servomécanisme. 


d'améliorer la 
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On augmente ainsi la précision de la reproduction : 
celle-ci est directement fonction du gain K de l'ampli- 
ficateur du signal £ et de la largeur de bande de 
la transmission, cette dernière n'étant évidemment limitée 
que par la présence d'organes électromécaniques de 
transmission. 


Partie électromécanique 


Les deux moteurs d'entraînement étaient à excitation 
indépendante ; leur vitesse était mesurée par la tension 
aux bornes du rotor, le réglage de la vitesse de chario- 
tage était possible grâce à deux potentiométres couplés. 

Chacune des deux vis du tour était entraînée par 


l'intermédiaire d'un réducteur suivi d'un système de 
coulisse-cardan (fig. 2). 


Les essais ont été effectués sur des séries de vingt- 
cinq pièces en duralumin. 
La déflexion affichée correspondait à 20/100 mm. 


Résultats 


Nous extrayons du procès-verbal n° 160 la conclusion 
suivante : 

« Les essais de tournage par reproduction effectués 
«au moyen d'un dispositif électronique d'étude monté 
« sur un tour d'outillage de qualité très médiocre, ont 
« montré qu'une reproductivité satisfaisante et régulière 
« peut être obtenue avec le dispositif électronique réalisé 

« Dans les conditions d'expérience, les écarts de dia- 

mètres maxima étaient, pour trois séries d'essais (ef- 

fectués chacun sur vingt-cinq pièces), de 0,13, 0,09 

et 0,36 mm, et les écarts moyens de 0,035 mm environ. 

« La qualité des états de surface obtenus sur pièces 

tournées sur le même tour avec et sans asservissement 

électronique paraît relativement peu différente, par 
exemple la profondeur de strie dans les deux cas, pour 
«une série d'essais, est de 0,5 lu ». 


LES NOTIONS DE FIDÉLITÉ 
REPRODUCTION 


CONSIDÉRATIONS SUR 
ET DE PRÉCISION DE 


La dispersion relativement importante des résultats 
était due à la tenue très médiocre du tour (flottement de 
la broche, déformation du traînard, usure des glissières, 
entre autres défauts). Cependant, la fidélité moyenne 
bien meilleure est due au procédé même d'asservissement, 
qui ne tolère que des fluctuations très légères autour de 
la valeur affichée de la déflexion mécanique du palpeur 
(ào 20/100 mm). 

L'amélioration de la fidélité de reproduction sera 
possible surtout par un accroissement des qualités méca- 
niques de la machine-outil, et en partie moindre, par 
une augmentation du taux d'asservissement et une dimi- 
nution de à. 

IL est bien évident que l'altération progressive des 


cotes, due à l'usure de l'outil, est indépendante du 


| 
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servomécanisme. Une forme judicieuse et un calage La seule limitation est régie par des considérations 
approprié de l'outil peuvent diminuer les conséquences de stabilité et dépend beaucoup de la perfection méca- 
de son usure ; d'autre part, une légère compensation est nique de la machine-outil. 

Nous devons également signaler 
au passage la distorsion de forme 
inévitable dans certains cas. Celle-ci 
he sera diminué si la déflexion du 

caucurareur L_€_ | palpeur est petite devant les dimen 
sions de l'outil (donc du palpeur) ; 
sf c'est le cas pour la fraiseuse. 


Dans le cas du tour, où le bec 
de l'outil a un rayon faible, il y 
aura intérêt à diminuer à l'extrême 
la déflexion affichée à,. 


II. - REPRODUCTION 
- APPLIQUEE AUX DEUX 
| MOUVEMENTS PLANS 

D'UNE FRAISEUSE 


Excitation A la suite des essais précédem 
ment indiqués, il a été possible de 
re T | réaliser un appareillage extrêmement 
- simplifié et très amélioré. Il a été 
Commande \ 9e Excitation | Cominande utilisé sur une fraiseuse Gambin 

| Secteur 220V type 22, pour des opérations de 
détourage. Le principe général est 
Fi6. 1 — Principe général de fonctionnement le même, la figure 3 le schématise 


a, Multipole réalisant la matrice de rotation 
1 S 


I , 
et délivrant V, et V,,. — b, Amplificateur de l'écart € 1èl LA c, Discri- Détecteur d'écarts 
minateur de phase délivrant U, et U,, d, Détecteur de module e, 
seau déphaseur donnant la direction de la tangente au profil f. Elément de 1com- Les considérations précédentes 
nous ont conduits à revoir la ques 


> 
sam à g, Combinaison vectorielle & h, Oscillateur de référence 2000 tion du détecteur d'écarts à deux 
dimensions. L'appareil qui va être 


possible par le réglage de à, ou de la sensibilité du 
détecteur d'écarts. 

On peut également envisager un tour équipé de deux 
tourelles opposées, un des outils travaillant dans un 
sens pour l'ébauche, l'autre pour la finition avec inver- 
sions du sens d'avance et de la rotation de la broche. 
Le modèle sera de ce fait compliqué et le palpeur 
représentera deux becs d'outils opposés. 


PRÉCISION DE REPRODUCTION 


Celle-ci dépend des qualités du servomécanisme et 
notamment de celles des organes de transmission électro- 
mécaniques. Les moteurs de chariotage doivent avoir 
un temps de réponse aussi faible que possible ; la pré- 
cision sera donc meilleure pour les faibles avances. 

La forte amplification des signaux électriques d'écarts 
de réglage (de positionnement : £ è ès) et de 
vitesse, permet également une augmentation de la 


précision. Tour d'essai 


11 
\ 
| 
| 
| Profil à recopier 
\ Zone de retour 
LS — 
Secteur n | Chariot 
| | 
| 
Il 
| 
{ + 
| } 
{ 
L 
, 
dé 
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décrit permet la reproduction avec une déflexion extré 
mement petite du palpeur étant donnée sa sensibiliti 
et la précision de son rappel mécanique. 


Description sommaire 


La figure 4 donne une vue d'ensemble du détecteur 
vue suivant BB, 


d'écarts type électromagnétique (la 


fig. 5, permet de distinguer le circuit électromagnétique 


composé : 


xoy; le trajet 


r 


Fic, 3. 
, Convertisseur de fréquence asynchrone 
synchronisé — 220 V/380 V 3® 50 Hz 
40 V — 1000 Hz donne ‘la porteuse 
du système, 

2, Stylet solidaire de l'équipage mobile du 

détecteur d'écarts. 
3, Détecteur d'écarts alimentés par 1 déli- 
vrant à, et à, de la forme + e, 
sinQtet + e, sin Q!/; et à, sont 


> 
les composantes de la normale A au 
profil. 
, Amplificateurs de gains égaux délivrant 
les composantes de la vitesse 
U, = + Ke, sin Qf 
U = + Ke, sinQt 


, Réseau déphasant de 2 le signal U,. 
On obtient ensuite par sommation 
6, Détecteur donnant | à 
élaboré à partir de 1 
Amplificateur délivrant: — 
| 0 
Modulateurs effectuant les produits : 
s (U, U,) et 
s (U, — U,) 
de la forme + A sinQt et B sinQt 
, Inverseur permettant soit la réalisation 
I —S — S 
de la matrice S I S]de 


comparé à — à, 


du stator à pôles 7 en tôles 


des bobines inductrices 2 branchées en série deux 
à deux suivant les axes y” 0 y et x” 0 x, les deux ensembles 


à 


Duplicatron A 


rotalion dans la position (A), soit la 
commande manuelle des avances dans la 
position (W 
10, Commande de l'inverseur à partir de 
à |; le passage de (M) à (A) a lieu 
pour |[à| =< 0. 
11, Contrôle manuel des avances à par- 
tir de 1 ! 
12, Amplificateurs des signaux d'écarts de 
réglage en vitesse + x SsinQt et 
+ 
Ces amplificateurs de gains identique: 
délivrent H, sinQt et + H, sinQf, 
13, Discriminateurs de phase comparant 
+ H, sinQt et + H,, sinQf avec la 
référence Æ 
14, Commandes électroniques des moteurs 
d'avance équipées de thyratrons avec 
redressement des trois alternances dun 
secteur triphasé 220/380 V 
15, Moteurs d'avance du type «split-série 
ÿ, Indicateurs lachymétriques alimentés par 
E sinQf à partir de 1 délivrant des 
signaux de la forme 
+ SinQ{ = Ve 
V snQ{ = V, 
17, Outil de tour ou tête de fraiseuse 
18, Réglage de 12 
19, Réglage de la 


_ 


vitesse de chariotage au- 


tomatique \ v.» 


faibles pertes : 


La vue suivant 
rappel mécanique : 
sort dérivé du translateur de Kempe. Deux blocs fixes 


étant connectés en parallèle sur une source d'alimen- 
tation à 1000 Hz ; 

de l'assemblage de tôles 3 solidaire du stylet, et 
ne pouvant se déplacer qu'en translation dans le plan 
des lignes 
magnétique est figuré en pointillé. 


de force dans le circuit 


AA! (fig. 6) figure le système de 
c'est un translateur à lampes res- 


4 et 5, solidaires du boîtier, suppor- 
tent par l'intermédiaire des lames 
ressort 6 une pièce intermédiaire 7 ; 
cet ensemble peut se déformer sui- 
vant l'axe x’ox; le deuxième en- 
semble pouvant se déformer suivant 
l'axe y'oy est composé de l'inter- 
médiaire 7, des deux lames 6 et de 
la pièce 8 liée rigidement au stylet. 
La tige 9, entraînant la pièce 8, 
traverse l'intermédiaire 7 et porte 
l'assemblage de tôles 3. 


La vue suivant CC’ (fig. 7) donne 
un schéma des dispositifs de sé- 
curité. Autour de la tige 9 du pal- 
peur est disposé un anneau /0. Cet 
anneau en plexiglas est suspendu 
concentriquement à la tige à l'aide 
des trois ressorts de réglage 7/1 
fixés au boîtier ; il comporte quatre 
secteurs métalliques /2 isolés élec- 
triquement les uns aux autres. 

On remarque également un dis- 
positif de blocage électromagnétique 
de la tige 9 ; il permet le change- 
ment de stylet sans risque de dété- 
rioration de l'appareil ; il'est mis 
hors service seulement après les ré- 
glages préalables. 


FONCTIONNEMENT 


Il est bon de faire remarquer la 
symétrie de l'appareil tant au point 
de vue électrique que mécanique. 
Ceci lui permet de conserver une 
grande fidélité dans le temps, méê- 
me si certaines conditions physiques 
se modifient (température, perméa- 
bilité, variations de la tension d'ali- 
mentation). 

Le blocage de la tige étant hors 
service, celle-ci possède une position 


de rappel bien déterminée grâce 


au translateur. Tout effort exercé sur le stylet l'écartera 
de cette position et déplacera l'assemblage 3 parallè- 
lement à lui-même. 


| 
— 
| | 4 
| 
- 
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Chacun des deux ensembles de bobines est monté 
dans un pont de mesures. La tige du stylet étant dans la 
position de repos, les tensions aux bornes des deux 
ponts sont nulles. Tout déplacement de l'assemblage 3 
modifiera l'inductance des bobines ; ceci se traduira 


4 Lé- 
tecteur d'écart à 
deux dimensions 

a, Palpeur. — 
b, Electro de 
blocage, — €, 
Ensemble  trans- 
lateur d, Cir- 
cuit magnétique. 
- €, Système de 
sécurité 
Support du dé- 
tecteur g; E- 
lectroaimant de 
blocage. - h, 
Noyau mobile. — 
i, Bobines induc- 
trices 


par le déséquilibre de l'un des deux ponts de mesure, 
ou des deux, suivant la direction de l'effort. Les axes 
du circuit magnétique sont parallèles à ceux de la 
table de la fraiseuse. 

Dans ces conditions, le module de chacune des ten- 
sions recueillies aux bornes des ponts est proportionnel 
à celui de chacune des deux composantes de la normale 
au profil qui lui correspond. D'autre part, les tensions 
recueillies sont en phase ou en opposition de phase 
par rapport à celle de l'alimentation suivant la direction 
des composantes de la normale. 


Vue suivant BB’ 


5. — Circuit magné- 

tique du détecteur 

x Vue suivant BP 
fig. 4). 


(voir 


Le système de sécurité constitue une sorte de limi- 
teur qui bloque les avances automatiques, lorsque la 
déflexion du stylet est suffisante pour établir le contact 
électrique entre la tige 9 et un quelconque (ou deux) 
des quatre secteurs /2. Il est alors possible de com- 
mander manuellement les moteurs d'avance pour dégager 
le stylet, sauf dans les directions suivant lesquelles 
s'est produit le blocage. 


CARACTÉRISTIQUES ESSENTIELLES 
DU DÉTECTEUR D'ÉCARTS 
Alimentation sous 40 V à 1000 Hz 
Puissance absorbée : 4 VAR 
Sensibilité moyenne 100 mV par 1/100 de mm 
Capacité de mesure : 50/100 de mm 
— Imprécision de rappel mécanique 1 Li. 


Calculateur électronique 


Cet ensemble électronique est disposé entre le détec- 
teur d'écarts et les moteurs d'avance. 


Vue suivant A A 


Il effectue les 


F16. 6, — Système de 
rappel mécanique. 
Vue suivant A4 

(voir fig. 4). 


opérations de calcul nécessaires à l'asservissement, am 
plifie l'écart de réglage en positionnement et comporte 
les organes de commande de puissance des moteurs 
d'avance. 

PRINCIPE GÉNÉRAL 


La figure 3 schématise l'ensemble du duplicatron. 
L'ensemble des légendes permet de suivre la suite des 
opérations. 


Vue suivant CC’ 


Fi 7. — Dispositif de 
sécurité. 

Vue suivant CC’ (voir 

fig. 4) 


lèlest le module de la normale proportionnel à la 
déflexion mécanique du stylet et mesurée par le dé- 
tecteur d'écarts. 

à, est une valeur de référence 
quelques centièmes de millimètres. 


qui correspond à 


| 
| 
b 
C 
| 
NN 
| X7 ce 3 
ARR 
| 
| À Su | 7 
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La valeur de à, n'est jamais changée : pour modifier 
la déflexion du stylet, on se contente de faire varier 
la tension d'alimentation du détecteur d'écarts, ce qui 
a pour effet de faire varier la sensibilité de l'appareil 
sans modifier la vitesse tangentielle d'avance. 

Remarquons qu'il est nécessaire de faire un croi 
sement de connexions entre à, et ë, avec les signes 
convenables pour obtenir les composantes U, et U, de 
la vitesse à partir des composantes de la normale indi 
quées par le détecteur d'écarts. 

On voit facilement que la vitesse de chariotage V 
est constante : 

V + 


À 
mais réglable, quelle que soit la valeur de | à |. 


RÉGLAGE DE LA VITESSE DE CHARIOTAGE 


Le duplicatron comporte, après le calcul des deux 
composantes de la vitesse, et pour chacune d'elles, une 
boucle d'asservissement de vitesse. 

Les tachymètres, couplés directement aux moteurs de 
chariotage, sont du type d'induction. Ils sont alimentés 
suivant une de leur phase par la source à 1000 Hz 
porteuse du système, voir fig. 1). On recueille sur 
l'autre phase une tension de même fréquence dont le 
module est fonction de la vitesse du moteur de chariotagx 
pour l'un et l'autre sens de rotation, et dont la phase 
s'inverse avec le sens de rotation. 

Les tensions délivrées par ces indicateurs tachymé- 
triques sont comparées avec les signaux de commande 
provenant du calculateur ; opérations symbolisées par : 

n, Vus 

Les écarts sont amplifiés. Après discrimination de 
leur phase, les signaux #, et H, viennent commander 
les organes de contrôle électronique des moteurs 
d'avance. 

Le réglage précis de la vitesse V est possible uni 
quement par action sur la tension alimentant les deux 
tachymètres (montés en parallèles). 


TECHNIQUE DE RÉALISATION 


Comme on peut le voir sur la légende accompagnant 
la figure 3, le fonctionnement du duplicatron se fait 
presque entièrement en tension alternative. Il est du 
type à modulation d'amplitude. 

La source de référence est un changeur de fréquence 
220 V 3 phases 50 Hz 1000 Hz 40 \ 1 À), du 
type asyvnchrone synchronisé sur le secteur. Les 
riations éventuelles de tension sont autocompensées da 
le montage. 

L'alimentation H. T. des amplificateurs est du t\yx 
radio sans aucune régulation. 

Le contrôle électronique des moteurs d'avance 
versels doubles 0,4 ch, 110 V, 600 t/mn, F max 
6 500 rad/sec?) est fait à l'aide de thvratrons 
par sens de rotation). 


La technique utilisée permet donc une très grande 
simplification par rapport aux montages dits à « cou- 
rant continu ». 

Les asservissements de vitesse très précis grâce aux 
tachymètres alternatifs et à l'amplification considérable 
des écarts de réglage permettent d'exécuter en posi- 
tion « manuelle » des travaux extrêmement précis. 


Résultats d'essais 


Les essais d'usinage ont été faits avec une déflexion 
du palpeur égale à 4/100 mm. Aux fins d'un contrôle 
précis, les modèles avaient été choisis de forme géomé- 
trique simple : rond et carré de 100 mm de dimensions 
principales. Une rectification des surfaces à contourner 
avait permis d'obtenir une perfection géométrique supé- 
rieure au 1100 de mm. 

Dans le cas de la reproduction de pièces rondes, et 
après une passe de finition (1 mm environ) les erreurs 
sur le diamètre ne dépassaient pas 2/100 mm. 

Dans le cas de pièce: carrées, il n'a pas été mesuré 
de faux parallélismes, quelle que soit l'orientation du 
modèle par rapport aux axes de la fraiseuse. Les aspé- 
rités sur chaque face mesurées de crête à crête étaient 
de l’ordre de 1 100 mm. Seule une très légère conicité 
a été observée : elle était due à une flexion systéma- 
tique de la fraise. L'épaisseur des pièces usinées étant 
de 10 mm, la conicité ctait de 2100 de mm environ. 


Fic, 
Fraiseuse 
Gambin el 
son équipe- 
ment  repro- 
ducteur à 2 

dimensions 


La figure 8 donne une vue générale de la machine 
contournant le modèle circulaire. 

La photographie figurant sur la couverture de la 
revue donne une idée des possibilités de reproduction. 


III. - TRANSMISSION MECANIQUE 


Les deux exemples de réalisation que nous venons 
de donner indiquent le sens dans lequel ont été pour- 
suivies à la S. Æ. À. les études de machines à reproduire. 


| 
| 


— 
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La simplification extrême qu'a permis la technique 
de transmission à fréquence porteuse, si largement uti- 
lisée en téléphonie, permet de disposer d'un apparcillage 
électronique simple et robuste, 

Les principales difficultés rencontrées ont été d'ordre 
mécanique, et il nous semble opportun d'insister ici 
sur certains points qui, améliorés, permettraient d'ac 
croître la précision et la sécurité de la machine à 
reproduire. 


Chariotages 


Leur importance est capitale, puisqu'ils font partie 
de la chaîne de transmission. La solution de chariotages 
autonomes permet le maximum de souplesse et, dans 
un but de normalisation, nous avons adopté des ensem 
bles identiques pour les deux chariotages du tour et 
pour les trois de la fraiseuse. 
Notre choix s'est porté sur les systèmes électro-mé 

caniques pour les raisons suivantes : 

utilisation de matériel courant, ou facile à réaliser : 

modification réduite de la machine-outil, puisque 
l'on utilise les systèmes vis et écrou ; 

facilité de contrôle ; 

inversibilité de la transmission. 


Les systèmes hydrauliques à vérins, qui présentent 
de gros avantages pour les machines à rectifier, sont 
déjà discutables dans le domaine du tour ; mais nous 
pensons que dans le cas de la machine à fraiser, leur 
emploi est injustifié. La discontinuité des efforts résis 
tants pendant la coupe nécessite un alourdissement consi 
dérable des masses à charioter aux fins de filtrage, 
ceci au détriment de la réponse des chariotages 


Nous pensons que la question peut changer entière 
ment d'aspect si on remplace le moteur électrique par 
un moteur hydraulique tournant avec transmission par 
le système classique vis-écrou. On profiterait de la 
réponse très rapide du moteur hydraulique peu inerte 
et de l'avantage offert par le svstème irréversible qui 
le suit. 

Malheureusement, la technique des systèmes hydrau 
liques pour servomécanismes à hautes performances est 
actuellement peu répandue et n'offre que des possibilités 
coûteuses. 


Nous dirons quelques mots du moteur adopté à la 
S.E.A., et nous indiquerons les qualités que doit 
présenter la transmission qui le suit 

Le moteur est du typ: universel double : il comporte 
deux inducteurs symétriques et pour chacun 
des sens de marche, les caractéristiques suivantes 

P utile : 0,4 ch à la vitesse normale de 600 t mn ; 

sa rotation est continue, même pour les très 
faibles vitesses grâce à un rotor à encoches en hélice, 
et à un collecteur très divisé : 

le contrôle de vitesse est fait à l'aide de thyratrons, 
à raison de trois par sens de marche, avec redressement 


présente, 


des trois alternances du réseau de distribution triphasé 
380/220 

Un réducteur de précision, à jeu négligeable, dont 
le rapport diffère avec le genre de machine (tour ou 
fraiseuse), permet l'entraînement des vis. 

Les systèmes vis-écrou nécessitent une attention spé 
ils constituent le mode le plus précis de transmis 
je, ni élasticité. 


ciale 
sion, à condition qu'ils n'apportent ni 


Jeux 


Malgré le blocage dû à l'effort de coupe, étant 
donné que le système d'exploration est à contournement, 
les systèmes de chariotage ont à rattraper tout le jeu 
au moment de certaines inversions. On doit le limiter 
si l'on veut obtenir la meilleure précision possible et 
limiter la fatigue des moteurs et des éléments de trans- 
mission mécanique. 

Nous avons prévu l'emploi de vis dont le pas serait 
rigoureux (de l'ordre de 2/100. en acier dur. traité 
et rectifié, de façon à limiter l'usure à l'écrou, ce dernier 
comportant Soit un rattrapage quantifié automatique, 
soit un réglage extérieur. 

De toutes façons, nous écartons toute solution con 
duisant à un blocage ou à une élasticité du système. 


Il est bien évident également que tous les efforts 
dans le sens indiqué conduiront à un meilleur ren 
dement contact de surfaces polies, absence de coin 


cement et permettront, dans le cas du fraisage, la 
taille en avalant. 


Vibrations 


Elles proviennent de deux sources : 
que de la broche et coupe du métal. 

La simplicité extrême des chaînes cinématiques, pos 
sible à l'aide du contrôle électronique du moteur de la 
broche permet d'éliminer presque entièrement la première. 

Le rapprochement du moteur entraînant la broche 
de celle-ci agira dans un sens favorable, le seul inter 
médiaire mécanique étant un changement de vitesse (à 2 
ou 3 gammes). Les vibrations provenant de la coupe 
sont plus difficiles à éliminer sur la fraiseuse que sur le 
tour. 

Les déformations élastiques d'un tour de bonne qualité 
étant très limitées, les vibrations proviennent en général 
du léger jeu des roulements de la broche et, dans le 
plan horizontal, des systèmes de guidage du chariot 
et du traînard, associé à une flexion de l'outil ; il est 
facile de les supprimer par un calage judicieux de 
l'outil, un réglage précis des glissières et l'emploi de 
roulements de précision sur la broche. 

Sur la fraiseuse, le problème est beaucoup plus dif- 
l'emploi de système vis-écrou de haute qualité, 
broche renforcée, permet une meilleure 


chaîne cinémati 


ficile : 
et une tête de 
tenue de la machine. 

D'autre part, l'amélioration des 
trouve sur certaines fraiseuses de construction récente 
agit dans un sens très favorable. 


guidages que l'on 


| 

| | 
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IV. - CONCLUSION 


Les deux exemples de réalisation que nous avons 
décrits ci-dessus permettent de se faire une idée des 
possibilités de l'électronique dans le domaine de la 
reproduction. 


Ils ne sont pas limitatifs, la régulation de vitesse par 
les procédés électroniques s'avérant particulièrement sou 
ple pour des applications de plus en plus nombreuses 
sur les machines-outils. 


D'autre part, la reproduction à partir de modèles 
n'est en elle-même qu'un des stades de l'automatisme, 
un autre permettra l'usinage à partir des cotes théori- 
ques enregistrées suivant un programme déterminé. et 
là surtout, l'électronique trouvera sa place toute marquée 


En terminant, nous rappellerons encore que, si poussée 
que soit la technique de l'automatisme électronique, les 
performances de précision et de vitesse de la machine 
outil seront toujours conditionnées par ses qualités mé 
caniques de structure et de transmission. 


P. L. Morel 
Ingénieur 1.E.G. 
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TRAVAIL PAR DÉFORMATION 


Les outillages de presses provisoires économiques 


pour petites séries 


Le travail à la presse est une méthode ranide et précise de production mais généralement coûteuse pour 


les petites Séries si l’on emploie Les procédés habituels. 


Le présent article a pour but d'attirer l'attention sur l'intérêt des 


outillages provisoires ou outillages de 


fortune de courte durée, lorsque La série ne justifie pas l'établissement d'un outillage classique de grande série. 
+ 


Dans les fabrications de petites séries à la presse, on 
peut très bien obtenir la même précision que dans les 
outillages de grande série, mais il ne faut pas aller au 
delà de certaines limites sous peine d'augmenter consi 
dérablement le coût de production. 


En général, par exemple, on admet que l'on peut 
fabriquer sur outils provisoires peu coûteux des pièces 
d'une dimension maximum de 300 x 300 mm en 
seur maximum de 6 mm en tous métaux ou matières se 
travaillant habituellement à la presse tels acier 
laminé à froid, acier inoxydable, aluminium. laiton. 
cuivre, et certaines matières plastiques et caoutchouc 


Cpals- 


que 


(1) /ron Age 


Quelquefois, si les pièces sont plus petites, on pourra 
aller jusqu'à 10 mm d'épaisseur. 


Les cambrages et poinçonnages sont faits aussi facile 
ment que sur des outils plus coûteux, mais, en général, 
l'estampage ou formage est aussi coûteux que la méthode 
ordinaire. 

Avec des outils de découpage et de poinçonnage pro 
visoires on peut couramment fabriquer de 10000 à 
15 000 pièces en 3 mm sans difficultés. 

Au delà de cette limite, la fabrication par outillages 
normaux devient moins coûteuse et plus rapide. 

Les tolérances trop étroites doivent être évitées pour 
ne pas augmenter le coût de fabrication par un travail 


| 

| | 
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supplémentaire. Par exemple, il ne faut pas espérer 
découper des flans de 300 mm de côté avec une tolérance 
plus faible que 0,4 mm, une tolérance plus serrée ne 
pouvant que grèver le prix de la pièce. 

trous peuvent 
tolérance de 


Les trous ronds et les «ntraxes de 
être obtenus sans difficultés avec une 
0,05. 


Dans le cas des pièces cambrées (fig. 1) les tolé 
rances sur les cotes des trous par rapport aux bords sont 
très importantes. 


1. — Exemple d'une pièce cambrée 


Par exemple, dans la figure 1, si la tolérance de la 
cote À est de + 0,4, le trou peut être poinçonné avant 
cambrage, mais si celle-ci est de 0,05 le trou devra 
être poinçonné après cambrage, et nécessiter donc une 
opération supplémentaire, ainsi qu'un outillage de poin 
çonnage, alors que, dans le cas précédent, cette opération 
pouvait se faire en même temps que le découpage 
du flan. 

Par contre, si cette tolérance de 0,05 était appli 
quée à la cote B, on n'aurait pas les mêmes difficultés, 
étant donné qu'une tolérance de 0,4 pourrait être 
appliquée à la somme des cotes À B 


Les pièces estampées sont, relativement, presque aussi 


coûteuses avec des outillages provisoires qu'avec des 


B 
Fi, 2 La pièce A est plus rigide et plus coûteuse que la pièce B 
outils classiques. Ainsi sur la, figure 2 la pièce À est 
plus rigide que la pièce B, simplement cambrée, mais 
est plus coûteuse. 


I v a toutefois des cas particuliers où les pièces es 
tampécs ne sont pas coûteuses en petites séries et la 
figure 3 en montre un exemple typique. 

L'outillage pour produire cette pièce peut être aisé 
ment et rapidement confectionné au tour et n'est pas 
coûteux. 


-onsidération qui doit entrer en ligne de 
pièces fabriquées à 


Une autre 
compte dans le prix de revient de 
la presse, est le diamètre des trous à poinçonner. 
inférieur à 
percer 


le diamètre des trous est 


nécessaire de les 


En effet, si 


l'épaisseur du métal, il sera 


| 
pièce estampée 
pas supérieur 


dont le prix de 


3 
à celui d'une pièce 


revient en 
cambrée 


Exemple d'une 
pelites séries n'est 


au foret, ce qui grèvera considérablement le prix de 


la pièce. 


I1 faut également que les pièces comportent des rayons 
de 1,5 à 5 mm, car les angles aigus dans les cambrages 
ou estampages demandent une opération supplémentaire 
et ainsi une augmentation de prix. 


Même dans les fabrications en grandes séries à la 


presse, on a avantage, à la mise en route de la fabri 
cation, à utiliser des outillages de fortune, peu coûteux, 
pour éviter les coûteuses mises au point et aussi pour 
parer aux modifications de formes ou de 


pièces surtout au début d'une fabrication. 


cotes des 


On aura aussi avantage à emplover cette méthode 
lorsque l'on se trouvera en d'articles spé 
ciaux ou hors séries, ou encore pour des pièces d'essais 


présence 


On voit par cet exposé que les applications des outil 
lages provisoires ou de fortune sont nombreuses et qu'ils 
peuvent rendre de grands services même dans une usine 
fabriquant de grandes séries à la presse. 


À 


| 
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RESISTANCE DES MATERIAUX 


Ressorts à boudin à compression 


Nous avons publié récemment ( parmi d'autres travaux de M. Krieg — une étude sur La technologie À 
des ressorts à boudin. L'auteur La complète ci-dessous en donnant les caractéristiques calculées à l'avance de (] 
405 ressorts à compression. Ses calculs ont pour bases des formules et des valeurs numériques proposées en 1943 
par M. Grandpierre, aujourd'hui décédé, à la commission de normalisation des ressorts. Les travaux de cette 
commission sont en cours. 


Les 9 tables ci-après contiennent les caractéristiques de 405 ressorts à compression calculées 


d'avance. Elles paraissent de nature à alléger le travail de bien des bureaux d'études. 
4 VALEURS GEOMETRIQUES RESULTANT 
| DES DONNEES FONDAMENTALES 
Diamètre du fil d Hauteur à bloc h 1,5d + n(d+0,1/f) 
Diamètre moyen des spires D Flèche totale F = ff 
Nombre des spires utiles n Hauteur libre H = 1,54 + n(d+1,1f) 
Flèche par spire Î Pas du ressort libre p — d + 1,1 f 
VALEURS D'UTILISATION 
| SxXP x D 
| Effort de compression P Flèche par spire Î G X di 
16 PXD 
Module d'élasticité à la torsion G Contrainte R — 2 X 31416 


(unités : kilogramme et millimètre). 

Des familles de ressorts ont été définies en prenant comme critérium d'une part la fréquence 
des oscillations, d'autre part la souplesse. 

La FREQUENCE a conditionné les contraintes À à faire intervenir dans les formules ci-dessus ; 
on a adopté les valeurs suivantes en kg mm’ 


d GF MF 
Grande fréquen Moyenne fréquence Faible fréquence 

Diamètre du fil plus de 200 de 60 à 200 moins de 60 
mm par minute par minute par minute 
0,2 à 2 40 kg mm 56 kg mm 68 kg mm 

22àa 56 36 48 60 

6,3 à 20 28 40 52 

pour de très bons aciers à ressort, on pourrait adopter des valeurs de R plus élevées). 


La SOUPLESSE a conditionné les valeurs de D/d. 
D 5 d D 6,5 d D 10 d 
DURS | DEMI-SOUPLES | SOUPLES 
NOTA Pour un fonctionnement correct. on recommande D < 10 4 
Pour une fabrication économique. on recommande D > 4 d) 


Pour tenir compte, en outre, de ce que les formules de REULEAUX ci-dessus ne sont qu'ap- 


prochées, on a adopté les valeurs suivantes. approchées, de G : 
D 5 d D 6,5 d | D 10 d 


G = 7500 kg mm: | G 7 650 kg/mm° | G 7 800 kg/mm° 


(1) La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXNII 12 (décembre 1950) p. 381 
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On a ainsi défini 9 familles de ressorts (3 fréquences et 3 souplesses). Dans chaque famille, 
on a pris en considération 45 diamètres de fil (ceux de la norme NFE 25-011). On a ainsi d‘ 
fini 45 X 9 405 ressorts à boudin à compression ; on y a notamment retenu des ressorts dont 
la hauteur libre # égale 5 D ; les valeurs caractéristiques de ces 405 ressorts ont été déterminées 
au moyen des formules et valeurs numériques ci-avant ; elles figurent dans les tableaux ci-après 
(pages 20 à 25). 


1lre Remarque : 


La formule # 1,5 d n(d + 1,1/f) convient dans les cas les plus courants : c'est elle qui 
a été retenue pour le calcul des tableaux des 405 ressorts 
d nid 11/1 est le minimum théorique ; il convient théoriquement 

dans le cas d'extrémités meulées non rapprochées. 

H - 2 d n(d 1.1/) convient dans le cas d'extrémités meulées rapprochées ; 
en réalité, le coefficient qui précède 4 varie selon la 
facon dont le rapprochement et le meulage sont exé- 
cutés (et selon le nombre total de spires). 


Machinery's Handbook donne comme premier terme de la formule // les valeurs suivantes : 


D A extrémités cisaillées d'équerre : 
B extrémités cisaillées coudées à plat : 
C extrémités meulées ; 
H=d+.| H=30+ D extrémités meulées rapprochées. 


2me Remarque : 


Dans l'évaluation de la hauteur à bloc #4, il a été tenu compte d'une marge de 0,1f; avec 
des ressorts fabriqués d'une manière absolument parfaite, on pourrait théoriquement comprimer le 
ressort de 10 % en plus, pour une contrainte de 10 % en plus. (La plupart des formulaires ne tien- 
nent pas compte de cette marge). 


3me Remarque : 


On préférera toujours # 5 D (ces resssorts sont entièrement calculés dans les tables anne- 
xées), et, si cela ne convient pas, on adoptera de préférence H < 5 D. 


Il est généralement recommandable, pour une bonne assiette du ressort, que le nombre de spires 
utiles soit un nombre entier plus 0,5. 
ame Remarque : 


Si on désire calculer des ressorts avec des contraintes À différentes de celles qui sont mention- 
nées ci-avant, pour une même valeur de #/ par exemple, avec, par exemple 


R, R 1,2 
la valeur de P devient P, P 1,2 
la valeur de / devient f: Î 1,2 
la valeur de p est p, d 1,1(4,27 p 0,22 / 
5me Remarque : 
On a supposé que le pas du ressort libre est p d 1,1/:; on peut toutefois fabriquer le 


ressort avec un pas plus grand, mais dans un cas comme dans l'autre, on ne devra pas dépasser la 
flèche / sous peine de risquer de réduire la durée du ressort, du fait du dépassement de la contrainte 


R. 


| 
| 
| 
| 
| 
| | 
| 
| | | 
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RESSORTS 


Grande fréquence (plus de 200 par minute) Moyenne fréquence 
HELICE RECOMMANDEE RECOMMANDÉ HELICE RECOMMANDEE | 
| 2 | 3 T a | 10 ] 2 3 5 6 
> | d 
| | 
= 
20! À ,083 292 | S |4A61 T4 33 A v A75lv M6 32710,664 
,22! 44 | ,32/| | Ss lac | 446 ,%0o| ,600 
25) 4905! ,495] | | 466 25 mol 44S| ,530 
4,4 32451 uo8| | 7 | 4,8 wo ,462| 
El 46 ,320| ,432| ,46 ,445 8 | 243 A6  ,486 ,44S 
,#1 A8 ,405 ,524| ,370 9 |16,14 | 249 36] 43 ,208 583| 
2, , 500  ,46 ,S72| ,332 A0 16 2,65 40] ? ,252 ,332 
2,25| ,295 44,25) 46,4 | 2,99 | Las 80) ,264| ,735| ,295 
, 50 2,5 781| ,207) ,729| 12,5 | 46,1 3 32 15 4400! ,290| ,846| ,2€S 
s6| 2,8 | ,232| ,237 au |46,1 | 54 1% | ,325| ,237 
:62| 3,45] 4,240] ,261 947 | A5,75| 46 | 48 63] 515 | A730] ,365] 4,03 | ,2M 
à,5 | 4,531 ,290| 4,00 ,490 | A75 | 464 | 35 | ,490 
- 2 000! ,332| 4,08 166 | 20 46 4 | S,30 2400 465! 4,30 | ,466 
4,5 | 2,551 43 | | 225461 | ses 90! us | ,522| 4,47 | aus 
5, 3,425 4,46 | ,433 | 25 46.1 | 6,6u A, ,580| 4,63 | 
À,4 5,5 | 3,781 4,60 420 275 | 46 7,60 A À SS s3 ,640| 4,30 A2D 
_A2| 6 435 | | 30 |464 | 49 63 | .696| 4% | wo | 
(1,9) | 5,281 | 450 | ,402 325 46,14 | (4,3) 74 ,7$%| 2,43 | ,402 
6,185 58 | 2,04 | ,095 | 35, | 46,1 9 co 7 842| 2,28 | 
75 17,03) ,62| 2,45 || 3751464 | 9395 75 CE #7 2,uS | 
| 6 8,000) 4,664! 2 33 | 40, 464 | 40,6 A42 93 | 2,64 | 
40,425) 203 074 45 | 464 | 419 A8 9 | 40% | 2,94 | ,074 
|40 2,92 | ,066 | 50 | 464 | 433 AÔ ,56| 4,446 | 2,27] 
AT | | 55 | 466 | 7876] | | .06 
L 25! 42,5 [47,64 Lo,94 3,53 | 0,0 54 | 625 |1564 2,5 | LS |, 3,875] ,o5u 
2,8 | 4h |28,4h |405 3,95 |0,047| o 166 |4749 29,5 | 4,40 | 4,34 
2,2| 46 13484 4,52 |0,041 80 | 4996 3,2 | 46 42,5 | A,60 | 4,9% 
3,6 | 48 136,59 | 508 |o,031 | 0 |466 36| 48 |488 | 4,80 | 5,40 
= à 29 1452 | 565 |0,033 100 |166 |-24,95 &, | 10 |6023| 200 | 6,20 
S| 285 15747 |4,70 6,37 0,029 4185 | 166 |2822 22,5 | #,3 | 2,25 | 3, 
-S | 25 Îjo6 |488 | 7.06 |0,026 125 |466 |3428 | 5, | 25 |9%,0 | | 7,79 
28 æ 2,441 7,92] 0,014 A0 | 466, 350 18 280 | 8,70 
345 [8700 | A 8,30] ,021 45751178 | 33 vs | 2,4 | 9,3 
35 ko7, 2,05! 9,20 049 | |478 36 | 35  |454 2,90 | A02 
# 40  huo, 2 34 | 40,6 | 200 |478 ,2 8 uo |200, | 334 | 4, 
9 45 78 2,64 | 44,8 oAù | | 25 |478 9 us |254 3,73 | 43,4 
A0 50 4 2,92 | 43,2 CEE | 250 |17,8 52, 40 50 1337 | 414 | 145 
A4 55 3,22 | A,S | ,042 | 275 |476 | 57 | A4 ss |380 4,Se | 460 
AT 60 bac, 3,51 | | 300 8 | ç2 42 60 L,96 | 474 
U3)|65 br 3,90 | 47, 940 325 | 6 | | 65 | | 489 
Au | 3o | 440 | 434 | ,008% 350 | 44 | 15 | 580 | 20, 
US ) 75 4,39 | A9,8 375 | 18 5) | 75 6,24 | 
16 80 560 | 2AA 008! 400 | 1768 | 83 16 80 66% | 23,3 
13 90 |740, 525 | 237 oo | 450 | 4718 | 48 | how, | 745 | 264 
+20 1838 |, 585 |26,u3, 500 | 478 | 20 |4co lus | 83 |294, 


| 
| | 
| 
| 
| 
| | 
| 
| 
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DURS (0-54) 


|,(60 à 200 par minute) Faible fréquence (moins de 60 par minute) 
ORT RESSORT , 
RECOMMANDÉ HÉLICE RECOMMANDÉE RECOMMANDÉ 
nes 10 5 6 10 


du fil 


Diamètre 


Hauteur 
libre 
Flèche totale 


moyen 
des spires 
Flèche par 


> 


pire SOU 
l'effort 
utue et par Hg 


Flèche totale 
Diamètre 
Fleche par sprre 


ppp 


8 


3,35 
3,70 
4,46 
u 62 
6,48 
S,82 


> 


wo 


(4 
| s1 
| | H 
n 
T 
/ 
5, 4,67 20! 4 | 5 
| 5,5 | 44,4 À, 84 44 ,25Â 156] ,390] ,600 | | 55 | 43,2 
| 6.28 444 | 209 ans | 50! | 625] #2 
7, | 2,54 28| 44 498] ,u7S | | 7 |432 
8, |44,4 | 267 46 544 ,563| | | 8 | 4,2 
9 |44,4 | 30 43 654 ,255 ,3% | 9 |432 
AO | 44,4 | 3,34 ,40! 854 ,284 ,H0| ,552 | 40 | 432 
M4 25] 44,4 | 3,4 119 | 4,078 ,295 | 432 
| 1251464 | 4,4 sol 15 | 45m] ,265 | 425 | 432 
40, | 44u | 4,68 18 466%  ,397| ,237 | | 432 
45,74 44 u | 5,25 345 | 457 442 | | A5,74 432 4 
| 5,8 35 | 2,604 424 | ,49 | 47,5 | 432 6,47 
2a | 4,4 | 6,69 #4 à 3408]  ,558] 4,42] ,466 20 | 432 7,40 
225| 44% 4,64 4343 640) 4,60 | 25| 132 8,62 
25 | 444 3,3 4, 5325) 4,77 | ,45 | 25 | 432 9,25 
275| 44,4 | 9,20 4,4 | 643] ,780| À | ,420 | 27,51 43,2 | 40,2 
30 | 4,4 | 40, 43 | 6 243 | 30 | 43,2 | M4 
| 325| 444 | 40,8 65 | 8999] ,525] 2,34 | ,402 32951 432 | 42,0 
| 35 | | 447 | 7 40237]  ,995| 2,48 | ,09s 35 | 432 | 43,0 
375| 444 | 42,5 | 14981! 4,06 | 2,6 ,088 37,5] 432 43,9 
40 43,4 A6 8 536 À 44 2,84 40 132 | 
LS | 44,4 | 45, 1,6 9 47,253 AM | 3,20 | ,0%4 25 | 43,2 | 46,7 
50 | | 461 40 21,33] 442] 355 | ,06 50 | 432 | 485 
55 | 454 | 46,5 A4 228 | A37| 3H | 55, | 44, 49 4 
625115,4,| 488, ALS |1944|, 456/, 4.24] 0,053 61,S| Au. À 1.74 v 4 
70 | 46.4 | 244 A4 359 | 4,751 4,72] ,04} 70 |46, 24,3 
80 | 46,1 24,4 A6 530 2,00 5,4 ALL 80 27,} 
90 | 45,4 | 27,4 48 61,0 | 225 | 6,08| ,03 90 44, 14,2 
100 | 451 30,4 pre) 75,5 | 2,50 | 6,75] 100 A4, 
( 442,5] 454 | 33,8 Us | 955 | 2,80 | 7,60] ,029 442,5 | 44, 39, 
| 125 | 46,1 | 376 15 5,42 | 125 | 44, | à 
| 440 | 454 | 421 13 _|48 ,50 | 9,45] ,024 440 | 44, | | 
457.5] 46,2 42,2 |1 3,40 | 40,00 | ,024 | 44,8 0,4 
475 | 462 | 35 3,78 | A44 ,049 A75 | 448 | 5} 
200 | 462 | 53,7 |261 L,32 | 42,7 ,046 2009 |44,8 | 63,7 
| 225 | 62 | 60,4 us | 4,8 |4u,3 | ,o4 25 | M8 
| 250 | 46,2 | 67,0 so |5Ù | 5401459 | ,048 250 | as | 
275 |462 | 73,1 A4 ST 5,94 | 47,5 | ,042 275 | | 
: 300 | 4,2 | | 6o [ses | 6491494 | ,044 300 | 4,6 | 95,5 
\ 325 | 462 | 87. (43) 65 |6%, 702 | 206 ,040 325 | 448 |405, 
350 | 42 | 14 70 800, 7,55 | 223 350 46,8 |442, 
375 | 462 |404, (A) 75 |920, 8,10 | 239 | 375 |A, 
| 462 |407, 46 fo hoso | 86s | 255 | ,00%| 400 |44,8 | 423, 
450 | 462 |424, 48 90 hH280 | 9,73 | 28,6 | 
Soo. |462.M34 . 20 |400 | 318.|0,0064 500 |4u,8.HS9 
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RESSORTS DEMI 


Grande fréquence (plus de 200 par minute) Moyenne fréquence 


RESSORT 
HÉLICE RECOMMANDÉE RECOMMANDÉ HÉLICE RECOMMANDÉE 
2 3 5 6 8 9 10 2 3 5 6 
ÈS © Pas | à & © LS Pas 
d'D|P|f |p |f#P d'olPpif |p |fP 
,096k ,437|, ,350|. Au? cs | 242 43 2 
4,43] ,446| ,454] 4,29 745] 47.7 | 26& ,22| ,242| ,453| 4,29 
462] ,450| ,4H4|] ,237| 444 8,40| 47,7 3,02 125! 4,62 ,210| 4,44 
4,  ,492|  ,490 | 4,04 9,40! 47,7 3,3? ,28| 4,12  ,576| 4,04 
22 ,208] ,560 | 2,81 40,40! 17,7 | 3,8% ,32| 209 | ,344 ,308| ,660| 0,81 
,% 24] ,2%6| ,60|0,71 43 ,36| 2,5 | ,347| ,7t 
2,6| ,274| ,#%0| 0,74 43, 47,7 CRE 21,6 ,385] ,825| ,74 
,486| ,308! | 0,66 10,6 | 47,7 ! 2,92 | ,68% ,92] ,56 
326| ,600| ,175| ,5] 46,25! 47,7 | 6,04 ,50| 3,2 484 4,03 | ,6] 
j ,752| ,5 18,20! 17.7 6,7} , 54 3,64 | 4,058 ,540| 4,45 | ,51 
16% 4,09] ,932| ,430| 4140 | ,4S 20,45! 47,7 | 7,6 ,6% 4,09 | 4,339] 640! 4,30 | ,us 
4176] ,480| 4,22 | ,405 22,75] 47,7 | 8,30 | 4654 ,670| 4,uw | ,40s 
j S2 | 45%] ,547| 4,40 | ,355 26. | 17,7 | 9,6 d 51 | 24 ,770| A,64 | ,35S 
4,941  ,646| 4,57 | 29,25] 477 | 10,9 90 | 2731 ,8%| | 
1, 65| 2,4 ,685] 4,75 | 32,5 | 477 | 42,4 6s 206 | 
1,4 7,23 2,904] ,754) 4,93 | 36,25] 47,7 | 43,3 A4 7,25 | 4,084 4,06 226 | ,258 
1,1 3456] ,824| 2410 24 39, 477 | AS 12 740 | 4, A 16 247 | ,24 
4,3 845 4,056| ,890| 2,27 | ,248 44,25] 477 | 45,7 4,3 | 2,45 | 5,70 4,95 | 2,67 | ,28 
A,ù 9,4] 4,704] ,960| 2,45 | ,203 45,5 | 47,7 | 46,9 4,4 | 9,10 | 6,645] 4,35 | 2,88 203 
1,5 9,75 5,400! 4,03 | 2,62 | ,483 48,75| 477 | 49,4 4,5 | 9,75 | 7,5% 4,45] 308 | ,489 
46 | 40,49 6,144] 4,09 | 2,20 | ,47 52, | 477 | 49,3 16 8 4,54 | 3,29 | ,471 
16 MR! 7,776] 4,26 | 3,5 | 58,5 | 47,7 | 24,7 18 44, 4,75 | 3,4 | ,453 
2, 48 |5,600! 4,37 | 3,50 | ,442 65. 17,7 _| 24,2 2, | 43, | 4350! 4,93] 443 | ,4ut 
2,4] 4435/4104 | 436 | 365 | 429 716 | | 24,6 | 439 | 4,94] 4,45] ,429 
2,5] 46243, 57 [aus 81151486 |, 28 d 25/1462 1480 | 2,06! -4.7 |. 0444 
28 | 4321469 | 4,74 | 4,65 | ,401 |186 | 28 | 4,2 |226 | 2,30! 5,17] ,404 
32 208 | 24,4 1,98 5,30 404 48.6 35,8 32 23 32,4 2,64 6,04 ,088 
3,6 2,412 229 5,98 147 18,6 43, 3,6| 254 37,3 2,96 6,77 ,078 
2 |34,6 2,48 | 6 65 ,9 ]1 #30 48,6 hi ,8 4, 286, 46,1 3,30 7.64 
2392/4368 |2,78 | 742 | ,o6 446 | 18.6 | s« 29,2 | 58,4 | 3,70| 
8, 32,554, 340 | 8,30 | ,05} 1625! 48,6 | 56 5, [325 |720 | 442 | 9,40 ,08} 
5,6 41673 348 | 9,3 054 A82 _A4B,6 | 62,38 s6 36 90. 462 10,5 ,05 
6.3] 409167, 3,05 | 9,65 | 2045 | 20,4 | 61, 40.9 | 96, L,36 | ,ous 
4 455182,8 | 3,39 |40,7 | ,240$ 2275 | | 68, 7 |uss |u8, | 4,85 | 423 | ,ou0$ 
8 |3,87 |42,2 | ,0355 260 | 204 | 77,5 8 5,54| 44 ,03 
3 SES |4%6, |438 | 292,5| 20,4 | #7. 9 |ss | 622| 459 | ous 
40 6S |469, 4,8% |45,5 ,0 325 | 204 | 57, 40 65 24 692 45,6 | ,o1t 
44 72,6 |204 532 |468 0253 362,5| 20,4 |407, |294, 260 | 45,3 | 
A2 244, 5,80 A3 4 390 22,4 146 , A2 CA 347, 8,30 24 À 0234 
43 861285 |6,30 |499 | ,o2i 4425] 2,4 13 us [407 | 900 | 209 | ous 
(330, |6,78 | 24u | ,0203 455 | 24 44 | | | ,o10 
15 A 380, 7,25 2, 4875 20,4 |44s5, 45 375 542, A0 26,4 ,04P9 
16 | 404, 432 | 7,75 1245 | ,0477 320 | 204 |455, 46 |620, | 41,4 | 224 | ,047! 
48 | 447, | 8701275 | ,0451 585 | 204 |A7u, 48 |780, | m,6 | 316 | ,o4st 
20 | 480 |, 9,69/20,65| | 650 , C |4% 


| 
| 

| 
| 
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MI -SOUPLES (D= 6,5 d) 
nce (60 à 200 por minute) Faible fréquence (moins de 60 par minute) 
RESSORT RESSORT , 
| RECOMMANDÉ RECOMMANDÉ 
| 
+ RSS] S S [S Pas SS|ÈSS| & 
|} 
/P || |p |fP 
| 42 6,5 | A503 290 ,20 A 3 AGul, , 235$ 458}, 65 | 4353 3,17 
29 || 7,45| 45,03 | 3,19 ,22| 4,43} ,258] ,5os] 429 45 | 
8 40| 45,03 362 ,25| 4,52] 25] ,294 ,572| 4,Au 8,40| 435 3,9 
| 9,40 | 45,03 L,06| 28] 432] ,324] ,330] 4,04 9,40! 13,5 | 4,4 
es A0 ,40| 45,03 4 205! ,37s] ,83 10,20! 43,5 5,07 
M,7 | asos | 5,22! ,78 | 435 | 5,7 
A5,03 5 40 26 656 470] ,945! ,74 13 135 6,34 
44,6 | 45,03 6,52] 292] 4,03 ,66 14,6 | 43,5 7,143 
|| 46,25! 45,03 7.25 3,26] 4,44 | ,5} 16,25| 43,5 
1 48,20| 45,03 #42 ,56 3,64] ,660| 4,28 | ,51 48 20| 43,5 39 
20,45| 4503 9,42] ,63] 4627] ,740] 4 | ,4S 20,45] 43,5 3,9f 
os 2275| 45,03 | 404 || 70! 2,009 ,825| 4 60 | ,uoS 22,75] A35 | A44 
| 26 4505 | 44,6 60! 52 2,624 À,83 | ,355 26 #5,5 | 417 
| 29,25| 45,03 | 44, 590) 5,85! 3,321| 4,06 | 2,06 | 29,25| 43,5 | 44,2 
71 32,5 | 4503 | 44,5 & 6.5 L,4 4,48 | 2,21 284 32,6 | 43,5 | 452 
” 3625| 45,03 | 46 AA | 4,20 | 2,52 | 258 || 36,25] 43,5 | 47,4 
84 39 45,03 A7,4 4,2 7 fc 5 304 À 44 2,75 23 39 43,5 19,0 
44,25| 45,03 | 48,8 43 8,45 | 6924 2,97 249 44,251 435 | 20,6 
sé 45,5 | 45.03 | 20,3 14 9,40 | 8036] 4,64 | 5,24 | ,203 455 | 45,5 | 22,2 
189 4375! 45.03 24,7 45 9,75 | 9,225] 4,76 | 3,ub ,489 4875) 45 23,7 
77 52 45,03| 23,2 A6 | 40,40 | 40494 4,88 | 3,66 | ,47} 52 M,5 | 25,3 
585 | 45,05| 26,4 48 | 43284 2,14 | 4,42 | ,458 s8s | | 245 
65 48.03 | 29, 2, 13__| A4on] 2,35 | 4,58 | 65 13,5 | 3,7 
13 71,5 | 46,5 | 29, | 2,2 | Au,3 | 475 | 2,28] u,62 | ,429 745 | 447 | 3,6 
| 455 | 335 | 2,5 | 46,2 L226 |, 2,59) |. O,444 8115] Au,7 | 36 
04 94, 46,5 3} 2,8 482 | 284] 2,90! 590 | ,404 94 44,7 | ho,3 
10% 6,5 42,3 || RE 20,8 | 406 | 33 | 6,74 | ,083 A0% 44,7 | 46,4 
| M7 6,5 3,6 43,4 | 489 | 3,721 75% AA7 0,7 | 541,8 
74 450 |46,5 52,8 4, 2 58 LAu 8,40 | 430 | 57,9 
446 16,5 59,4 4,5 29,2 | 73,5 4,66 | ,0 146 7 64,7 
4625 | 46,5 | 6e, 5, 7,5 | | 548 | 405 | 057 1625 | | 
56 | 36,4 [43 | ss lus | 482 |au7 | 
U2045 | 47,6 | 36,4 6,3 | voa | 42%4 5,68 |42,6 | 204,5 | 456 | 
2275 | 47,6 | 86 7, S | 45% 630 | Au, , 2406) 2275 | 456 | 9,5 
260 |47,6 | 93 |200 720 | 035$] 260 |456 |443 
2925 | 47,6 | 410 9 5 |254 8,40 | 47,9 ,0345 2925 | 45,6 | 427 
” | 325 47,6 | 422 10 65 |345, | 9,00 |45,9 ,0284 325 156 |Au 
253 3625 | 47,6 | 435 AA 92.5 |380, | 99 |249 ,0258 3625 | 45,6 |455 
: 390 47,6 | 4u7 78 uso |40,8 390 456 
425 | 47,6 | 459 43 #,5 | 530 |259 | ouf 4428 | 456 | 493 
435 47,6 | 474 ‘4 94 645, | 426 127,9 ,0203 455 45,6 
yes | À 4275 | 47,6 | 48» 45 97.5 |708, |43,5 129,9 ,0 483 487,5 | 456 | 247 
| 520 |47,6 | 49 46 805 |444 134,8 | 047 520 45,6 | 225 
s8s |47,6 | zu A8 |46,2 [35,9 | 5es |456 | 253 
650 |47,6 20 |430 | 4801/3982 | 650 |A5,6 
| 


| 
| 
À 


24 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES T. XXXV. — No 1 


RESSONR?TS 3 


Grande fréquence (plus de 200 par minute) Moyenne fréquence 
RESSORT 
HELICE RECOMMANDEE RECOMMANDÉ HELICE RECOMMANDEE 
2 3 5 6 8 10 | 2? 3 5 
v D 
DIPIf |o |f/P |fP 
,22| 43%] ,o%] ,224] 2 x 88 | 184 | 4ot 4%, ,M6) 
.25| 2,0 2,40 40 |uss | #,cs 25! 20 ,6%4 2,40 
,28| 2,14] 154  ,285] ,592| 4,86 M,2 | 48,4 5,48 28] 2.24] 249 72d À 8e 
,38| 256] 499] ,325] 4,62 128 | 48.4 5,92 37 2,56 281 Leo 825] 4 ,62 
36| | 18,4 | 6,66 2,9] ,354 ,524 ,930| 4,45 
32 HA ,#8|4,30 16 | 4814 | 7,0 ,40 3,2. ,580| 4,03 | 4,30 
36 ,458 4,16 18 48.4 8,32 36 ,556  ,650! 4 46 | 4,4 
4,0 484 406 | 404 20 | 484 | 9,$ 50 4,0 ,720| 4,29 | 4,04 
56! 4,4f ,570| 4,48 | 0,43 22,41 484 | 40,8 ,862) ,940| | 0,93 
60 435 FE 25 2 | 484 63 5,04. 4,094 4,62 | ,83 
70] ,95% ,70| 4,48 | ,145 28 | 484 | 43,0 70] 56 À 4,344 4041| 
64, 4240 845] 4,6 | ,652 32 18,4 | Aus ,8@ 64% | 4,760 4,45] 2,06 | ,652 
90] 721 ,920| 4,90 | ,58 36 | 184 | 72 | 2,224 A30 | 2,32] ,58 
4 | 2,2] 40 | 484 | 4, 80 | 2,75Q A4u| 2,57| ,522 
4,4 31,5 | 2809 442 | 2,33 | ,u75 44 | 481 | 20,3 14 | 88 | 3,324 458 | 2,83! ,475 
4,2 9,6 | 3,294 4,22 | 2,54 | ,u35 48 | 41 22 42. 96 | 3,964 | 3140! ,435 
1,3 | 4041 3324 432 2,35 | ,400 52 | 484 | 244 1,3 | 404 | AB8 | 3,35 | ,u00 
14 | 403] 296] ,37 56 | 484 | 259 14 | 442 | 5,390] 201 | 3,61 | ,37 
4,5 42,0 4,992 4,53 | 348 | ,346 60 AB, 1 27.7 A,5 | 420 6,487| 246 3,86 34 
46 | 423 | 6,349 463 | 3,391] ,326 64 | 4814 | 29,6 4,6 | 428 | 7,044 2,350 | 4,43 | ,32 
4,8 | 444 | 7, A,33 | 3,84 | ,295 72 | 484 | 33,3 1,8 | A4 | 8910] 2,6 pes ,295 
2, |46 78 9,04 | 423 |O,264 80 184 | 37 EME: MS | 2e | 5, 264 
pl 19,6 252 2,04 L 2386 03 A3 4 271 18,6 7 72 5,49 ,236 
2,5 | 2 Soulo,240.| | 494 | 2,5 | 200 |, 308. ,240 
28 224 2,53 | Sée| ,486 142 131 | 49,3 2,8 | 224 | 6,60! ,48 | 
3,2 | 256 | 295 | cuel 428 | | 56,3 3,2 | 256 | 26,5 | 395] 7,4] ,#1 
3,6 | 284 | 333 | 7,28 | ,aus | 634 36 | 298 | 305 | fut] AUS 
4, 32 29,2 | 3,69 | 8,40 | ,430 460 19,4 jo,u 4 EL 37,6 4,55 | 5,40! ,430 
4,5 | 36 357 | 4AS | 940 | ,446 480 | 19,1 | 32,2 4,5 | 36 u76 | 5,51) 40,6 | ,44 || 
5, |40 | 4,62 | 200 | 434 | S | 6,435) 44,8 | ,404 
56 | | 554 | 543 | 4130 | ,093 224 | 194 | |_5,6 | 443 | | 6,50! 43,2 | ,093 
6.3 sou | 4,54 41,50 | 252 | 224 6,3 | 50,4 | 38, | 43,4 | ,083 
7. 56 |674 | 5,03 | 43,60 | ,0745 280 |224 7 % 7,2 | | 
8, 64 |87,6 | 5,75 | | ,0652|| |320 | 42, 6 64 3, |47 ,0652 
9 72 59 9,2 | 49,2 o58 


| 
| 
40, 80 7,20 | 4700 | |224 | 459, 40 pige, | 4,2 | 243 | 
44, 83  |AG, 7,90 | 49,70 | ,047 [40 224 | 475, 44 |237 44,2 | 235 | 
42, | 96 | 8651215 | ,ou3| | 224 | 494, 12 |36 | 
43 | | 239 | |224 | 24, 43 |/ou 332, | 43,5 |277 | 
44, |254 | 560 |224 | 22, [442 |585 | 29,8 | ,033 
45, |42% |408 |26,9 | 600 |224 | 239 A5 | 45,4 | 32, 
46,  |354, M,5 ,0 32% G4C |224 254 16 424  |502 16,4 | 34, , 0326 | 
A8, | 429 |32,3 | ,0295 720 |224 | ose 635, | 43,4 | 38.4 | 
20 [sy |35,8410,026| 12,4 |348 20 25] 42,55) 
| | | 
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| OUPLES (D=8 d) 


> | (60 à 200 par minute Faible fréquence (moins de 60 par minute 
RESSORT RESSORT 
| RECOMMANDE HÉLICE RECOMMANDÉE RECOMMANDE 
7 8 g 10 Ù 2 3 4 5 6 7 3 9 10 
H In F © H in |F 
| | d |p |fP 
8, | 4492) 429 2.64 8 4,6 
| | 8,8| 482 2,3 8,8 | 434 | 
, 4,9 6,90 A A4, 45,4 | 6,4 
128 | 6,86) 935] 4,62 A28| 45,4 | 7,36 
A+ | 44,9 72 44,4 | 13,1 8,22 
16 A4, 9 | A,30 46 45 4 9,20 
48 14,9 | 9,65! 4,46 AB | 43,4 | 40,4 
20 4,9 | A0,7 || 20 HA 
22,4 | 44,9 | 42,0 || ,93 224} 43,4 | 42,9 
25,2 | 44,9 | 43,5 #83 25,21 434 | 4,5 
28 44,9 | AS,0 us 28 434 | 464 
32 | nus | 47,2 | 32 434 | 48,4 
36 |.44,9 | 49 | ,30 36 A3 A 20,7 
40 A4 ,9 21 40 LER 23,0 
46,9 | 23,6 | 475 134 | 253 
14,9 | 25,7 435 48 | 276 
52 4,9 | 27.8 400 52 | 434 | 29,9 
56 14,9 30,0 33 56 #34 | 322 
60 | 322 346 60 134 | 54,5 
64 | 34,3 326 64 | 563 
à 72 44,9 | 386 295 72 MA | hit 
à 80 42 264 80 134 | 469 
93 |46,4 | 44 236 93 | 44,2 | lu 
100 ‘|. AG,h |, 50 240 À |An2 
| 46,4 | S6, || 142 44,2 | 64,6 
- | + 8 46 ,4 | 64 | 46? A28 A4.2 | Jo,u 
46,4 | 92 AUS A44 W4,2 | 7394 | 
160 46,4 | 80, || ,430 160 M,2 | 
3 | 4 , Où 200 Au,2 
à L | ,033 224 44 2 
252 18 | M7 252 45,6 
ME 280 18,4 | 430, ,0 7451 280 45,6 |4us, 
320 | 48, 0652 320 | 456 |466, 
| 48,4 | 208. |440 
36] | 484 | 222 
| 461 | 269 0373 260 ‘5,6 
| 484 | 226 
| Boo | 484 |370 800 |45,6 
| 


/ 
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TRAVAIL PAR 


DÉFORMATION 


DOUBLEUSE DE TOLE 
POUR UNE USINE DE LAMINAGE 


Nous répondons ci-dessous à la question suivante 
posée par un de nos abonnés (!) : 


J'ai à étudier une doubleuse de tôle pour une usine 
de laminage. Pourrait-on me fournir les éléments me 
permettant de calculer les différentes pièces de cette 
machine, savoir : 


1°) Pression à appliquer sur le poinçon de cambrage, 
sachant que Les tôles à doubler ont une longusur de 
1,10 m et une épaisseur de 6 mm, qu'elles Sont pliées à 
180 à une température de 600 à 700€, sur deux 
rouleaux de laminage de diamètre 100 et entraxes : 112. 


20) Force motrice nécessaire pour effectuer ce tra- 
vail, sachant que le poinçon doit être commandé par 
une presse à genouillère, avec harnais d'engrenages, 
et que La course de travail du poinçon est d'environ 
48 mm, el sa vitesse linéaire de 14 mètres minute. 


3°) Poids du volant nécessaire, sachant que son 
diamètre est de 0,900 m et sa vitesse de rotation de 
250 t/mn, Le vilebrequin commandé par engrenage tour- 
nant à 31 t/mn. 


4) Force motrice nécessaire pour actionner le train 
de laminoir destiné à former le pli des tôles cambrées 
par le poinçon sans écrasement du métal. 


M. M. 
EI 
“| 
NE: 
Fic. 1 Sché- 
è ma de principe 
du carmbrave 
1 Pli formé 
sans  écrasement 
de métal 
1 
ur 
1°) L'effort de pliage est donné par la formu 
R 
P fig 
3 4 
(1) Voir la Rubrique: Nos abonnés se documentent entr. cux 
question parue sous le n° 8157. La Pratique des tries 


Mécaniques, t. XXXIV, n° 3 (mars 1951) p. Vi 


P, Pression en kg/em? (à calculer) 
{, Longueur de la tôle 1100 mm 


e, Epaisseur de la tôle 6 
R, Résistance à la traction en kg/mm* 30 
a, Entraxe des rouleaux 112 


2°) L'effort à appliquer à la bielle À (fig. 2) est 
donné par la formule 


Fi. 2 Sché- 
ma de principe 
de la commande 
du coulisseau 

1, Un excentri- 


que pour chaque E & 
genouillère 2, 
Une  genouillère 
à chaque extré- 2 
mité du coulis- 
seau, — 3, Poin- & à 
çon de cambra- 
ge. 
A, Bielle. 

Coulisseau. 


P, Pression à appliquer à la bielle À 

F, Effort sur le coulisseau C 

a, Angle formé par les bielles au début du travail à 
effectuer. 


3°) Le travail du volant est donné par la formule 


1/2 m v° x 
2 g 30 
P, Poids de la jante du volant 


9,81 
R, Rayon moyen de la jante du volant 
n, Nombre de t'mn du vilebrequin 


On a, d'autre part, 7 
C étant la fraction de course des coulissaux pendant 
laquelle la force vive du volant est utilisée. 
D'autre part soient : 
P,, Poids de la grande roue dentée calée sur le vile 
brequin 
n,. Nombre de t’mn de la roue dentée 
R,. Ravon du cercle primitif de la roue. 


{ 
F sin « 
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On a pour la roue dentée 
P, L R; Mi 
2£g 30 
T, étant le travail d'inertie de la grande roue dentée 
La puissance vive totale utilisée sur le vilebrequin est : 


Ti 


4) L'effort de pliage dirigé suivant le rayon d'un 
rouleau est donné approximativement par 
214 X R 
P = fig. 1 
34a 
P, Pression dirigée suivant un rayon 
[, Longueur de la tôle 
e, Epaisseur de la tôle 
R, Résistance à la traction 
a, Ecartement des rouleaux. 
L'effort tangentiel F à la périphérie d'un rouleau est 
donné par la formule 
f, Coefficient de frottement à chaud (0,2). 


Voir fig. 1 
J. BERTRAND. 


DÉTERMINATION RAPIDE 
DU CENTRE DE PRESSION 
DANS LES MATRICES DE DÉCOUPAGE 


Pour qu'une matrice de découpage travaille dans 
de bonnes conditions, il est indispensable que l'axe du 
coulisseau et, par conséquent, la queue de l'outillage, 
coïncide avec le centre de pression de la matrice. 

Ce centre de pression est évidemment le point d'appli 
cation de la résultante des efforts de pression du ou des 
poinçons de découpage ou de poinçonnage de l'outilla- 
ge. 

Sa détermination revient à celle du centre de gravité 
zésultant des différents centres de gravité des poinçons 
composant l'outil. 


Pour illustrer ce qui précède nous allons donner quel 
ques exemples. 


» 
C 
Fic. 1. — Matrice à poinçon unique 


Dans le cas de matrices avec poinçon unique (fig. 1 
le centre de pression coïncide avec le centre de gravité 
de la section du poinçon. 


Dans une matrice comportant deux poinçons égaux 
(fig. 2), le centre de pression se trouve au milieu de la 
kigne joignant les centres de gravité des sections des 
deux poinçons. 

Dans le cas d'une matrice progressive, comportant 
deux poinçons inégaux (fig. 3), le centre de pression 
se détermine de la façon suivante : 


4 


\ 
trice à eux 
poinçons 


On commence par calculer les périmètres des poin 
cons, les efforts de découpe étant, pour une épañsseur et 
une nature de métal données, proportionnels à © pé- 
rimètre. 

On détermine ensuite les centres de gravités des deux 
poinçons. On joint lesdits centres et on divise la ligne 


/ 
\ / 
Fic. 3 Matrice à deux Pi 
poinçons inégaux + 
\ 
le Pi 
/ | 
/ L, 
/ \ 
/ 
/ 


obtenue en deux parties inversement proportionnelles aux 
périmètres précédemment calculés. Le point C, ainsi 
‘déterminé (fig. 3) est le centre de pression cherché. 


Dans le cas le plus général d'une matrice comportant 
plusieurs poinçons, on procède de la façon suivante : 

On détermine le centre de pression entre deux poin- 
çons quelconques, suivant la méthode précédente (fig. 
4). Ensuite, on détermine le centre de pression entre le 


P3= 140 
= 4/ 
| 
4 Matrice quelconque 
Ps; + Po / 
le À 


/Val Le À |, 
| 22 


point ainsi obtenu et un troisième poinçon, et ainsi de 
suite, jusqu'au dernier poinçcon de l'outillage considéré. 


F. STRASSER. 


| 
| x) 
| P2= 130 
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LE MATÉRIEL INDUSTRIEL MODERNE 


Nous poursuivons la publication de notes techniques Sur le matériel présenté à la Première Exposition eu- 


ropéenne de la Machine-Outil. 


ATELIERS DEMOOR 


Les Ateliers Demoor de Bruxelles présentaient, outre 
marteau-pilon atmosphérioue, la gamme complète du nouveau 
tour «à l'œil magique» jusqu'à la dimension de 300 mm 
de hauteur de pointes, avec commande par monolevier, et 
boîte des avances et du filetage hermétique (fig. 1) ‘ne 
performance très spectaculaire de la broche sur paliers lisses 
mérite un commentaire spéclal : une pièce d'acier ayant la 
Jongueur de la poupée motrice elle-même, soit environ 600 mm, 
et un diamètre d'environ 100 mm, est cylindrée en porte-à- 
faux et se trouve boulonnée directement sur l1 bride avant 
de la broche. La vitesse de finition atteint environ 200 m'mn 


le ur 


FiG, 1 Tour Demoor 


Au comparateur, l'erreur à l'extrémité « en l'air » n'est que 
de l'ordre du centième de mm. Le coussinet de bronze est 
muni d'un dispositif d'expansion, type rectifieuse, et protégé 
par un filtre magnétique. Même aux vitesses de 1500 t/mn 
la haute précision initiale est maintenue. 

Demoor annonce en outre pour le filetage à cycle automa- 
tique, un chariot hydraulique destiné à être monté sur un 
tour pour assurer le tournage préalable, puis le filetage ert 
cycle, Ce dispositif est utile pour la fabrication du pipe-line 
ou du tool-joint, tout spécialement dans le cas des tours 
Demoor oil-field » à grand passage dans la broche ; il 
l'est également pour les travaux généraux de filetage sur les 
tours d'atelier de dimension movenne 

Le chariot hydraulique Demoor, est actionné par la vis-mère 
de haute précision, à l'exclusion de toute came interchan- 
geable. D'autre part, le mouvement de retour rapide se trouve 
réalisé, Le chariot, en fonte et acier, est d'unè grande rigidité 
et u est possible d'obtenir de gros copeaux ou bien d'attein- 
dre de hautes vitesses de filetage par l'emploi d'outils au 
tungstène. RT 


MODERNISATION DES RABOTEUSES 
AU MOYEN DE LA COMMANDE 
HYDRO-ELECTRIQUE « HYDREL ; 


Le dispositif hydro-électrique Hydrel pour la comn e des 
raboteuses comprend essentiellement 


lo Un groupe de commande. 

a) Un moteur électrique à vitesse normale accouplé direc- 
tement à une pompe à haute pression. Cette pompe rotative 
engrenages intérieurs à profil spécial) à huile permet, au 
moyen d'électro-vannes, la sélection instantanée de 7 débits 
proportionnels aux termes d'une progression arithmétique de 
1 à 7. On dispos ainsi de 7 vitesses de travail et de 7 
vitesses de retour indépendantes les unes des autres. 


b) Un certain nombre de soupapes électro-magnétiques ac- 
tionnées à distancæ réalisant soit le réglage du débit d'huije 
déterminant les vitesses, soit l'inversion de marche. L'en- 
semble groupe-pompe-électro-vannes constitue un bloc com- 
pact immergé dans le réservoir d'huile. 

20 Un pupitre de commande à distance. — Ce pupitre ali- 
menté par le réseau, assure, au moyen d'un redresseur à 
basse tension, la télécommande des vannes. ce qui écarte tout 
danger en cas de contact accidentel ; il permet : 

a) La mise en service de tout l'équipement au moyen d'un 
interrupteur à clef de sécurité ; 

b) Le réglage indépendant des vitesses aller et retour ; 

c) La mise en marche normale dans l’un ou l'autre sens ; 

d) L'arrêt instantané de la maclune, réalisé au moyen d'un 
freinage hydraulique dans une position quelconque ; 

€) L'arrêt de la machine à la fin d'une course aller et 
retour ; 

f) La manœuvre précise de la table à la vitesse minimum ; 

g) La mise en service du dispositif de commande des 
vitesses intermédiaires. 

30 Des cylindres de travail et de retour séparés fixés ay 
bâti et à l'intérieur desquels coulissent librement des pistons 
plongeurs solidaires de la table. Cette disposition oonvient 
particulièrement pour les grandes courses. 


4o Une servo-commande hydraulique pour l'avance automa- 
tique des chariots porte-outils. 

50 Un dispositif de graissage centralisé des glissières. — 
IL est également possible de prévoir un relevage électrique 
des outils, nécessaire pour le travail aux grandes vitesses 
avec outils à mise rapportée en carbure. 

Les dispositifs d'équipement Hydrai ont été réalisés jusqu'à 
ce jour en trois modèles, respectivement pour machines com- 
mandées par moteurs de 11, 22 et 44 chevaux. 

J.B.N. 


ETAUX-LIMEURS DUZON 


Les étaux-limeurs Duzon EL25 de 250 mm de course, 
puissance 1 ch sont fabriqués sous licence G.S.P. ffig. 1). 
En voici quelques caractéristiques : 

La couronne et sa queue sont en une seule pièce — en 
acier matricé — nuance Martin 1/2 dur, d'un poids de 
20 kg environ. 

La bielle est également matricée en acier Martin 1,2 dw 
d'un poids de 6,500 kg. 

La denture de La couronne est hélicoïdale. 

Le coulisseau est très long et largement assis. 

Les six vitesses s'obtiennent par pignons amovibles et 
brochés. 

La pompe à huile à régime constant distribue sous pression 
le lubrifiant aux deux glissières — aux pignons de vitesses 


W 
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— à la portée centrale de l'arbre (couronne) ainsi qu'aux 
différents éléments en mouvement 
En plus de l'interrupteur de 15 ampères, un système de 


débrayage et de frainage permet de positionner le coulisseau 


FiG6,1. — Etau- 
limeur Duzon 


Suivant les besoins de l'utilisateur, les machines peuvent 
être livrées à table monobloc et à table umverselle, c'est- 
à-dire oscillante. 

L'ensemble est réalisé suivant les normes Salmon 

Il existe également une extrapolation de lV’'EL25, d'une 
puissance de 2 ch. 


T. 


ACCOUPLEMENT ELASTIQUE STROMAG — PERIFLEX 


La particularité principale de l'acoouplement :Pariflex est 
emploi d'un bandage en caoutchouc naturel toilé, boulonné 
entre les moyeux et les plateaux. Il sert de lien (élasté- 
que pour les transmissions d'énergie #æntre les machines à 
acooupler, 


Accouplement Periflex. pour accouplement d’arbrès (fig. 1 
Le bandage en caoutchouc a lun profil courbe et est coupé 


1 
\ccouplement 
Stromaq.- l'é- 
riflex pour 
arbres 


radiakement en un endroit. Cet accouplement se compose seu- 
lement de 4 partie : 1 bandage, 2 moyeux, 2 plateaux, 


et un nombre de boulons variant suivant les types. 


Cet accouplemént est insensible aux différentes variations 
axiakes, Celles-ci sont, suivant le type d'accouplement : va- 
ration radiale de 2 à 6 mm; variation angulaire de 2 à 6» ; 
déplacement axial de + 3 mm à + 6 mm. Cette dernière est 
la plus intéressante, car elle évite une mise en place précise 
tes machines. Les fondations peuvent se tasser sans nuire à ln 
transmission. 

Un autre avantage est sa facilité et sa rapidité de montage 
Læës machines motrices et réceptrices peuvent être désaccou- 
plées rapidement sans que l'une des deux machines soit dé- 
phacée. Il suffit de dessertrer les boulons et de développer 
ke bandage, 

A l'air libre, le bandage peut supporter une température 
de — 250C, et, dans les locaux chauffés, la température per- 
manente peut aller jusqu'à 800 C. Le caoutchouc naturel ne 
résiste pas à l'action de l'huile, cependant le bandage peut 
supporter les éclaboussures d'huile dans son mouvement de 
rotation. Les différents types d'accouplements transmettent des 
couples maxima ide 2 à 2000 im.kg, ‘correspondant à une 
torsion angulaire du bandage de 12 à 15e, 

L'examen de ces chiffres montre que les pointes du couple 
sont absorbées par la torsion du bandage. 11 sera donc employé 
avec avantage sur les machines travaillant avec de forts 
à-ooups. 

La vitesse périphérique du bandage doit être inférieure 
ou égale à 80 m/s. Il en résulte que les vitesses maxima 
suivant les types varient de 6000 à 800 t mn 


Accouplement Periflex à flasque (fig. 2). Il est utilisé 
pour les moteurs Diesel ou autres machines à piston, possé- 
dant un volant. Le moveu de cet accouplement est claveté sur 
l'arbre de la machine à entraîner. Du côté machine motrice 
une bride est boulonnée sur le volant. 


2 Ac- 
couplement S/ro- 
mag - Périflex à 
flasques 


Cet acoouplement à flasque peut être monté sur un engre- 
nage, sur une poulie, ou sur un tambour de frein, ou sur 
toute autre pièce en rotation 


Accouplement Periflex pour vitesses élevées. Il est uti- 
lisé pour des vitesses périphériques du bandage supérieures 
à 30 m/s, Le bandage à une forme identique au bandage de 
l'acoouplement à flasque, Le flasque est remplacé par un 
disque claveté sur l'arbre moteur. Le poids de cet accouple- 
ment est supérieur de 20 à 39 00 au poids de l'accouplement 
fig. 1), à cause de la forme appropriée donnée à la plaque 

Cet accouplement étant équilibré, la vitesse périphérique 
maximum est de 100 m/s. Ce montage €st employé pour la oom- 
mande de pompes centrifuges, turbo-compresseurs et machi- 
nes soufflantes, 
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Accouplement Periflex adapté aux embrayages. — (€ mon- 
tage est réalisé sur les embrayages mécaniques et  électro- 
magnétiques. L'alignement des arbres devant être partait 
il ‘permet de compenser tous les défauts d'alignement 

Le bandage de caoutchouc amortit toutes les variations 
ble couple supportés par la transmission, jusqu'au couple 
maximum, €t ce n'est que lorsque celui-ci est dépassé, que 
l'embrayage oommence à patiner. On emploiera donc ce mon- 
tage, lorsque l'alignement des arbres ne sera pas rigoureux 
et que des à-coups seront à craindre LR 


TRANSMISSION HYDRAULIQUE HELE SHAW SAT 


La Société d’Appareils de Transmission (SAT) offre, avc 
la transmission hydraulique Hele Shaw SAT, un «li-positit 
qui se recommande chaque fois qu'un mécanisme, dont la 
vitesse et le couple résistant doivent varier à volonté. est 
attaqué par un moteur qui ne se prête pas. ou p'u, à des 
variations de vitesses ou de couple. 


1 In- 
térieur du récep- 
teur Hele Shaw 
SAT. le flasque 
du côté arbre 
étant enlevé 


Cette transmission comprend : 

— une pompe à huile à vitesse constante et débit variable, 

— un récepteur tournant à vitesse variable sous l'influence 
de l'huile envoyée par la pompe (Pression maximum : 150 
kg/cm?). 


Du fait qu'on peut régler, par la manœuvre d'un seul 
organe, le débit de la pompe sans en changer la vitesse, 
il est possible de réaliser la variation de vitesse du récepteur. 
Celle-ci peut varier dans des proportions considérables et 
on réalise des rapports de variation de vitesse de 1100 
et plus sans difficulté, ce que ne permet aucun dispositif 
mécanique ou électrique. La pompe peut alimenter, au lieu 
d'un récepteur rotatif, un cylindre hydraulique dont le piston 
peut réaliser toutes variations de vitesse et d'effort 

La pompe Hele Shaw SAT se compose d'un distributeur 
fixe, en communication avec la tuyauterie extérieure, un 
bloc de cylindres accouplé directement au moteur, une série de 
3,5 ou 7 pistons — suivant le type montés dans chacun 
des cylindres, d'une double couronne dite flottante, dont le 
centre peut se déplacer dans un plan horizontal. Le récepteur 
se présente sensiblement sous la même forme 

SAT présente aussi des pompes et récepteurs pour pressions 


et vitesses plus élevées, ainsi que les organes auxiliaires 
comme distributeurs. électro-valves, pompes à engrenages à 
haute pression, etc. 

D. Y. G 


MACHINES A MOULER G.B.F. 


Les Constructions Mécaniques G.B.F. t aux 
machines à mouler par injection, tant pour les métaux non 


ferreux que pour les matières thermo-plastiques. Elles sont 
équipées de moto-pompes à pistons multiples d'une pression 
pouvant atteindre 150 kg/cm*. Deux modèles sont prévus 
pour les métaux non-ferreux. Le premier donne une pression 


Fi, 1 Machine autonome pour fondre en matrice sous 
pression, modèle G BF. 0600 


de 600 kg/cm°? sur le métal en fusion et les capacités d’injection 
sont de 600 g pour le laiton, le zinc et ses alliages, et de 
250 g pour l'aluminium ou ses alliages. Le second, plus 
puissant, a une capacité d'injection de 45 kg et 2 kg res- 
pectivement suivant les métaux et alliages traités. 

G.B.F. construit également une presse hydraulique ver- 
ticale, modèle Potvel, pour matières plastiques, caoutchouc, 
cartonnages, flans pour l'imprimerie, €tc. La puissance de 
fermeture est réglable entre 5 et 33 tonnes. Des modèles 
plus puissants sont établis avec une puissance de 60, 100 et 
200 tonnes. Citons aussi la machine horizontale G.[B.F. 
Injector automatique pour les thermoplastiques, à commande 
hydraulique et  pré-chauffage automatique de la matière, 
réglable entre 50 et 2500C avec une consommation de 
2000 W. Sa capacité d'injection est de 60 grammes. Deux 
modèles similaires ont des capacités d'injection de 120 et 
180 grammes, 


LA SOUDURE EXOTHERME 


Les exigences d'E. D.F. en ce qui concerne l'équilibrage 
des phases et des à-coups d'appel de courant ont amené La 
Soudure Exotherme à étudier des postes de soudage à l'arc 
à redresseur, répondant aux normes actuellement en vigueur. 

Ils sont constitués par un transformateur triphasé débitant 
dans le circuit de soudage par l'intermédiaire de cellules 
redresseuses montées en pont de Graetz. On obtient ainsi un 
courant redressé faiblement ondulé, pratiquement assimiianle 
à un courant continu. 

La caractéristique est très plongeante, ce qui donne un arc 
extrêmement souple et par suite une grande facilité de sou- 
dage sur tous métaux. 

Le facteur de puissance est très élevé, de 0,9 à 0,95 à 
pleine charge ; la consommation {à wide est faible. allant de 
0,3 à 2A par phase selon le type de poste. 

L'équilibrage des phases est rigoureusement assuré et les 
à-coups de tension inférieurs aux hmites admises par E. D.F. 

La Soudure Exotherme construit trois postes. Le poste AR 
150 d'une puissance de 10 kVA peut fondre à l'heure, soit 
25 électrodes de 2 mm, soit 12 électrodes de 32 mm soit 8 
électrodes de 4 mm. 
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Le poste AR200 d'une puissance de 15 kVA est prévu 
pour des électrodes de 1,5 à 5 mm. Son débit horaire est 
12 électrodes de 5 mm ou 18 électrodes de 4 mm ou 24 
électrodes de 3,2 mm. 

Le poste AR 350, d'une puissance de 30 kVA, peut utiliser 
en régime multihoraire toutes les électrodes de 2 à 8 mm 

Les créations les plus récentes en «e qui concerne les 
électrodes sont : 

lo /Une électrode du type semi-volatil correspondant à la 
nuance E40 qualité C des normes françaises. Elle est d'un 
maniement facile en toutes positions. a une bonne pénétration 
et donne de bonnes caractéristiques mécaniques. ‘ 

20 Des électrodes pour le soudage du cuivre et du bronze 
d'aluminium et le soudo-brasage de ces métaux sur acier, 


Féc 1! Evaporateur en cuivre rouge 


La figure 1 représente un évaporateur en cuivre rouge 
dont les viroles et les soudures d'angle ont été effectuées avec 
l'électrode S CU pour soudage des métaux cuivreux. 


R. J. B. 


SACA 


On connait les inconvénients graves des postes de soudage 
à l'arc à courant alternatif à transformateurs monophasés. 
Ces postes déséquilibrent les lignes de distribution puisqu'ils 
ne tirent que sur une seule phase ; de plus, leurs facteurs 
de puissance sont bas : il en résulte un fort appel de courant 
qui aggrave encore ce déséquilibre, Le développement considé- 
rable de la soudure parmi les usagers du courant industriel 
a amené, par voie de conséquence, E. D.F. à une attitude 
d'opposition à ce genre de matériel et à des règles précises 
d'agrément, 

De plus. les postes statiques monophasés ne permettent pas 
d'exécuter certains assemblages ou certaines soudures de 
position. 

La société Saca a constaté un regain de faveur des grou- 
pes convertisseurs auprès de sa clientèle, et a observé Je 
même ait dans d'autres pays, en Angleterre, par exemple 
C'est pourquoi elle à pensé plus judicieux d'orienter ses fa- 
brications sur ce genre de matériel plutôt que sur les postes 
à cellules redresseuses ventilées qui lui paraissent comporter 
certains inconvénients. 

Elle construit des groupes convertisseur & basse vitesse de 
rotation (1500 tours/minute). Elle s'est attachée à leur con- 
férer une grande robustesse annulant tout souci d'entretien 
Par exemple, un graïssage tous les deux ans suffit. Au point 
de vue électrique, leur caractéristique statique extrêmement 
tombante en fait des postes à courant constant donnant à l'arc 
une grande souplesse de fonctionnement. Cette stabilité donne 
à l'opérateur une grande facilité pour exécuter les soudures 
difficiles par leur nature ou par la position du joint. 

Un dispositif à crayon de charbon à arc dirigé peut 
être monté sur les postes. Les tôliers, carrossiers, serru- 
riers ont aussi à leur disposition une sorte de chalumeau 


électrique. IL peut aussi servir comme torche de préchauffage 
ou pour l'exécution d'assemblages de métaux non fetreux. 

Les postes sont également munis d'un dispositif d'alimenta- 
tion polarisé pour l'excitation, ce qui évite l'inversion de la 
polarité du poste et permet le branchement série parallèle 
de plusieurs appareils 

Ils sont conçus pour une utilisation intensive (60 %) et 
supportent, grâce à un ventilation puissante, une certaine 
surintensité 

L'entrainement est fait par moteur triphasé 220/380 V. Ces 
convertisseurs sont construits en trois modèles : 

le GR 200 pour électrodes de 1 à 4 mm, 

GR350 pour électrodes de 1 à 6 mm, 
GR 500 pour électrodes de 1,5 à 8 mm. 

Pour les ateliers qui peuvent les utiliser, Saca ‘fabrique 
aussi plusieurs modèles de postes statiques 

Cette société fabrique une gamme complète d'électrodes tous 
courants Ou courant continu pour soudage des aciers, fontes, 
et le rechargement. Sont à retenir particulièrement l'élec- 
trode VB 48 à enrobage cellulosique volatil répondant aux 
caractéristiques du cahier des charges Veritas classe I et la 
gamme des électrodes type S à enrobage basique vitrifié 
Ces électrodes sont régulièrement utilisées par les chantiers 
navals, Elles déposent un métal de résilience élevée, ce qui 
permet leur utilisation pour les assemblages soumis à des 
vibrations et de même à des températures de 800 au dessous 
de zéro 

En particulier, le type $S 46 satisfait au cahier des charges 
de l'Arsenal d'Indret pour le soudage des chaudières marines. 


R. J.B 


CHOMIENNE 


Les Ateliers Mécaniques V. Chomienne, de Lvon, présentaient 
deux nouvelles machines : un étau-limeur de #50 mm de 
course et une mortaiseuse de 120 mm de course. 


L’étau-limeur présente certaines particularités réservées jus- 
qu'ici aux machines dites de grande production. On y trouve 
en effet le graissage centralisé, la montée automatique de 
la fable, les avances réglables en marche et un frein permet- 
tant un arrêt immédiat. évitant les. temps morts et très 
utile aussi lors du réglage du coulisseau. L'ensemble est 
sobre de ligne, le dispositif des avances et le moteur étant 
incorporés dans le bâti. Toutes les commandes sont groupées 
d'un seul côté et le même levier commande la mise en 
route et le frein. La longueur de la course est lué direc- 
tement sur vernier. Cet étau-limeur est aussi bien une machine 
d'outillage par sa simplicité qu'une machine de production 
par sa vitesse et sa rigidité. Tous les arbres sont montés sur 
roulements ‘À billes et toutes les dentures des pignons ont 
reçu le traitement de superfinition dit shaving. Un jeu de 
huit pignons amovibles permet d'obtenir une gamme de six 
vitesses, sans complications mécaniques. Butées d'arrêt, dis- 
joncteur-contacteur et limiteur d'efforts pour la course ver- 
ticale assurent une sécurité de marche absolue, Le porte-outil 
est orientable de chaque côté de 4%, et il a une course ver- 
ticale de 100 mm. La table, de 320 x 270 mm, a une course 
horizontale de 374 mm et verticale d: 280 mm, et la hauteur 
maximum sous le porte-outil est de 310 mm. Les 10 avances 
horizontales de la table vont de 0,1 à 1 mm et les . verticales 
de 005 à 0,5 mm. Les 6 vitesses du coulissau donnent 
de 20 à 135 coups/mn. Le moteur, de 2 ch, commande des 
courroies en V, dont une actionne la pompe. 


La mortaiseuse, au bâti col de cygne, comprend, elle aussi, 
moteur €t pompe incorporés dans le bâti, volontairement 
lourd. Toute la partie mécanique est graissée sous pression et 
les commandes sont groupées du même côté, un levier unique 
actionnant le frein et la mise en route. Le plateau circulaire, 
de 300 mm de diamètre, est à vis débrayable pour les déplace- 
ments rapides et sa graduation permel des divisions très 
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précises. Le couliss*au, de 120 mm de course, a un réglage 
angulaire de 5°, et est commandé par un systènm Ile et 
plateau-manivelle à retour rapide, le frein facilitant Le re 


glage de sa course. Quatre vitesses de course, ent 
et 186 coups/mn l'équipent et on dispose de 15 avances longi 
tudinales comprises eutre 0.05 et 0,55 mm. Le moteur ru 
puissance de 1 ch à 1500 t/mn 

D } 


HEURTEY-BURCO 


\u stand Heurtey-Burco on pouvait voir de nombreust 
tographies sur les grandes installations réalisées par Heurtey 
fours de fusion, de réchauffage et de traitement utilisés dans 
la métallurgie de l'acier et des non-ferreux, gazogènes à ga 
riche et pauvre, générateurs d'atmosphère contrôlée, fou | 
céramique, etc. 

En outre, un très intéressant appareil de préparation 
surfaces des métaux était en fonctionnement. Cet appareil 
comprend : 

— une cuve pour le décapage dans laquelle à été placé le 
sel réchauffé et fondu par résistances plongeantes 

— deux cuves de rinçage, l'une à l'eau froide, l'autre à 
l'eau chaude, 

Suivant les traitements un oourant électrique peut passer « 
réaliser soit une réduction, soit une oxydation. 


Le procédé Kolène Heurtey, dans certains cas bien déter- 
münés, consiste à modifier sur une mince profondeur la 
la structure même du métal, Ses utilisations sont nombreus 

— Brasage de la fonte, 

— Remise à neuf des blocs 

— Préparation des surfaces de 
lique (électrolytique ou non), 

— Nettoyage avant usinage des pièces de fonderie 

— Décapage de toutes pièces ayant sub1 un traitement ther 
mique ainsi que des pièces de forge, 

— Elimination des dépôts de carbone et des résidus de 


chemises 
pour 


moteurs, 


fonte, dépôt métal 


gomme des moules à caoutchouc et des dépôts de silice 
des moules de verrerie, 
Ce procédé, qui a fait largement ses preuves à l'étranger 


permet, avec une installation simple et une superficie réduit 


d'obtenir des productions très importantes à un rythme accéléré 


dans des conditions de travail très améliorées 


4. G 
EMCE 

Nous avons remarqué sur le stand Emce (fi. Vilar Moteurs 
Constan) : 

lo Une perceuse radiale universelle type 568. Cette réal 
sation complète la gamme de perceuses des Moteurs Constan. 

Compte tenu du fait que 90 0% des trous percés dans la 
petite et moyenne mécanique ont un diamètre inférieur à 
25 mm, cette radiale à une capacité de 23 dans l'acier et 
32 dans la fonte. L'unité de perçage est directement ivét 
de la perceuse 586, Elle est munie d'un variateur port 
1 à 2, d'un réducteur planétaire de rapport 1 à 4 et d'un 
moteur à deux vitesses, La conjugaison de ces différents dis 


positifs donne un rapport final de 1 à 16 ©100 à 1600 t mn 
Une descente automatique à trois vitesses sélectionnables en 
marche, embrayable et débrayable à volonté, donne à cet 
ensemble une grande souplesse de manœuvre. La tion 
du bras ainsi que le monte et baisse et le blocage « 0sition 
de l'ensemble colonne-bras se font électriquement, | com- 
mandes de ces différents mouvements sont centralisi et à 


la portée de la main de l'opérateur, leur amplitud ne à 
la broche une large surface d'exploration. 


20 Une affûteuse rectifieuse super-umverselle ty} AFF- 5 
qui, grâce aux différentes combinaisons possibles d l'orien- 


tation de la broche porte-meule et aux multiples accessoires, 
permet de réaliser tous les affûtages. 

En effet, cette affûreuse comporte trois postes essentiels, 
Le poste principal réalise les affûtages de fraises. alésoirs, 
tarauds, outils de brochage, et L'asservissement  électro- 
mécanique de la table complété par une poupée motorisée, 
fait de cette machine une véritable petite rectifieuse cylindrique. 
Une broche spéciale à grande vitesse permet les rectifications 
intérieures, Le deuxième poste comporte un dispositif d'affû- 
tage de forets de 5 à 32 mm. Le troisième poste est destiné 
à l'affûtage des outils de tour 

A. G. 


CONSTRUCTIONS MECANIQUES REIDEN 


Parmi les machines présentées par Reiden, nous avons ac- 


cordé une attention particulière à une affûteuse de lames 
de cisailles pouvant également servir à la rectification de 
surfaces planes, Cette affûteuse Fein-Schliff comprend .un 


disque de meulage segmenté de 200 mm de diamètre pour le 
dégrossissage, un disque de meulage de 150 mm de diamètre 
pour le finissage, montés sur un chariot de meulage se dé- 
plaçant sur des paliers munis de roulements à billes. Le 
petit modèle avec avance À main est muni d'un moteur 
de meulage de 15 ch, des modèles mévens à avance mé- 
canique ont des puissances de 2 à 3 ch et les gros 
modèles, admettant des lames de cisailles de 80 mm d'épaisseur 
sous les disques de meulage, sont équipés avec avance hydrau- 
lique et un moteur de meulage d'une püissance pouvant 
atteindre 8 ch. Un refroidissement intensif par jet d'eau évite 
de faire perdre leurs qualités aux outils traités. Les machines 
Fein-Schliff peuvent affûter des lames à découper en ban:- 
des, des couteaux à fendre le bois, des lames À dérouler les 
troncs en feuilles et les bois de placage, les lames de massi- 
cots à papier, à carton, à cuir, les lames de cisailles à tôle 
les couteaux et lames pour matières plastiques, etc. 


7. 


MACHINES A RIVETER GUILLEMIN 


quelques specimens de 
riveter : Micro- 
Progrès Ces machines permettent la 
toutes sortes de rivetages depuis 
Elles permettent notamment de rive- 
bois, cuir, 


présentaient 
machines à 


Guillemin 


modèles de 


Les Ets 
leurs derniers 
Var», « Jurax» et 
réalisation pagfaite de 
0,2 mm, jusqu'à 12 mm 
ter sur des matières de faible résistance telles que : 


fibre, plastiques, et et même porcelaine et verre. Un 
tel résultat est acquis grâce à l'action progressive de la 
bouterolle d'une forme spéciale, frappant avec une intensité 


variable, tout en étant animée d'un mouvement de rotation sur 


elle-même 


A. G. 


LES PRESSES BILLAUD 


H. Billaud construit aussi bien de petites presses col de 
cygne à pédale que des presses à col de cygne inclinable de 
16 à 60 tonnes, des presses à arcade de 50 à 300 tonnes, des 
presses avec amenages automatiques par pinces et des presk 
ses à filer comme celle de 600 tonnes, en fonctionnement au 
Centre technique de l’Aluminium. H. Billaud exposait en 
particulier une presse à col de cygne inclinable de 40 tonnes 
avec moteur de 3,5 ch, une presse à arcade monobloc de 
80 tonnes avec moteur de 5 ch, et une presse à amenage À 
Hinæ de 15 tonnes à moteur de 1 ch. De plus. cette firme 
fabrique aussi les presses à poiiçons multiples, les presses 
effet jusqu'à 60 tonnes, les accessoires diveys : 
rouleaux, à plateau revolver, les presse-flancs 
pneumatiques, et toutes machines dérivant de 
la presse, 


à double 
amenages à 

à ressorts ou 
la technique de 


G. 
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Protection des machines-outils contre la corrosion 


Les machines-outils doivent être soigneusement protégées con- 


tre la corrosion si l’on veut pouvoir garantir leur bon fonction-. 


nement et leur présentation correcte pendant piusieurs années. 

Il n'est pas un procédé plus économique que la parkerisa- 
tion pour le traitement antirouille des petites pièces telles 
que vis, boulons, écrous, rondelles, volants, etc La parke- 
risation consiste en une transformation chimique des surfaces 
en une couche cristalline de phosphates complexes constituant 
une excellente base antirouille ; cette couche est ensuite teinte 
et huilée. 


D'autre part, on peut traiter par le même procédé les capots 
en tôle avant leur mise en peinture, A ses propriétés antirouille, 
la couche PARKER ajoute en effet les qualités d'une excellente 
base d'accrochage des finitions. 


Un grand nombre d'installations de parkerisation sont en 
service chez les fabricants de machines-outils, non seulement 
aux U.S.A., pays d'origine du procédé, mais aussi en France où 
les brevets de la PARKER RUST PROOF sont exploités par la 
Société Continentale PARKER à Clichy. PER. 57-30 


ÉQUIPEZ VOS MACHINES AVEC DES 


implontotion et orientation 
indépendante de chaque machine. 


em Diminution de la consom 
mation électrique. 


Montage extrêmement sim- \ 
ple (3 boulons sur le bôti de la L: 


machine). 


Verrouillage positif automo- 


tique permettant le déplacement ns 


instantané de la courroie. 


L__2Al ion por poulies et 


courroies trapézoïdales. 


Demandez notre notice explicative 
MACHINES STOCK 


64, rue de Lorraine, COURBEVOIE (Seine) 


- DÉF. 02-68 


snocue serre EXCELSIOR 
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rec 
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Outillage BAVOILLOT 


258, RUE BOILEAU, LYON 3° 
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60, RUE JP TIMBAUD, PARIS 11 OBErkampf. 58-96 4 


ENGRENAGES - MÉCANIQUE de PRÉCISION 


Roues et vis sans fin - Pignons droits et coriques 
Crémaillères 


R. BELOT 


SLA RL Copital 2 000.000 
55, Rue de Saintonge - PARIS - ARC 51-73 


MINUTERIES - RETARDATEURS 
Mouvements d'horlogerie - Petits réducteurs - 


Demandez nos feuilles techniques d'engrenages standard 


Prototypes 
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à VITESSES (TOUS MÉTAUX) 
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SQUARE C 
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Bibliographie (suite) 


à chacune d'elles un cours technique par- 
ticulier. 

Dans ce cadre bien défini, les objectifs 
visés pour chaque application particu- 
lière ont été : 

1° La recherche d’une synthèse des dif- 
féreuts points de vue à considérer pour 
obtenir des constructions et des instal- 
lations normales et rationnelles ; 

2° L'établissement des directives à re- 
tenir pour que les solutions choisies dans 
chaque cas correspondent à des instal- 
lations de fonctionnement économique. 

Voici la liste des sujets traités et des 
conférenciers : Physico-chimie de la 
houille, industries de la carbonisation 


(M. CassaN). - Gazéification des combus- 
tibles (M. GUILLON). - Transmission de la 
chaleur (M. de LACLÉMANDIÈRE). - Le 


chauffage à distance (M. GUICHEMERRE). - 


Epuration et conditionnement des eaux 3 
(M. RarH). - Entretien des chaudières 

(M. - Les combustibles liqui- | de raboteuses 

des (M. GUILLERMIC), - Les combustibles 

pulvérisés (M. COMMISSAIRE), - Machines A PATES s pour machines 

à vapeur et turbo-machines (M. VILAIN). 

- Machines marines (M. LEGENDRE). - Mo- 

teurs à combustion interne (M. Max SEr- 

canp). - Les combustibles gazeux (M. à 

Branp). - Le gaz de ville (M. ns d 'alésages 

- Le chauffage industriel élec- 

du feu (M. Prrov). - La régulation ther- | 

mique (M. DESMAROUX). - matériaux ATELIE Jules Ferry | 
réfractaires (M. Y. Leront). - Le chauffa- COURBEV DÉFENSE 23.60 & 6! 


ge central (M. MissENARD). - Les chau- 
dières moderne de chauffage central (M. 
Ramor). - Conclusions (M. VÉRON). 
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NÉCROLOGIE 
Raymond DESSARZIN 


CHEF DE LA DIVISION 
l'RANSFORMATEURS 
DE La C* ELECTROMÉCANIQUE 


M. DessanziN, décédé le 30 octobre 
1951, était né le 23 mars 1891, à Nuvilly 
(Suisse) 


Ingénieur électro-mécanicien de lIns- 
titut Technique de Fribourg (Suisse), il 
fut, de 1920 à fin octobre 1951, Chef de 
la Division « Transformateurs » de l’usi- 
ne du Havre où sont construits tous les 
transformateurs de grande puissance de 
la Cie Electro-Mécanique. 


son arrivée, R. DESssARZIN continua 
la fabrication des transformateurs qui 
avaient été commandés à la Sté Anony- 
me Westinghouse, que la Cie Electro-Mé- 
canique venait d’absorber. Ainsi, il con- 


nut la fabrication des transformateurs 
« cuirassés » spécialité de la Sté Anony- 
me Westinghouse, et appliqua, ndant 
toute sa carrière, ce procédé spécial de 
fabrication, particulièrement adapté à la 
construction des transformateurs de 
fours. 


Pendant 30 ans, R. DESssARZIN suivit 
les progrès de la construction des trans- 
formateurs et participa à son dévelop- 
pement. Cette époque fut caractérisée 
par l'augmentation des puissances uni- 
taires et l’élévation des tensions. 


Alors que la Cie Electro-Mécanique 
n'avait construit en 1920 que des trans- 
formateurs de 5000 KVA à 60 KkV au plus, 
en 1951 furent réalisés des groupes 130 
MVA, 220 KV. 


Dès son entrée en fonction, R. DEssAR- 
ziN s’attacha à rénover les moyens de fa- 
brication à sa disposition. C'est ainsi 
qu'il collabora aux études et à la réali- 
sation d’un grand hall destiné unique- 
ment à la construction et au montage 
des transformateurs, de 20X70 mètres, 
avec une hauteur sous crochet des ponts- 
roulants de 16 mètres, puis à l’aména- 
gement d’une plate-forme d'essais tout 
à fait moderne. 


Son caractère l’orientait vers les re- 
cherches de physique ; ainsi, il porta 
une attention toute spéciale à l’amélio- 
ration du refroidissement naturel des 
transformateurs. Ses recherches, appu- 
vées sur des essais, le conduisirent à 
améliorer la forme et la disposition des 
tubes de radiateurs, ainsi qu’à suppri- 
mer dans cet accessoire toutes les sur- 
faces sans efficacité. 


Il développa particulièrement, avec le 
plus grand succès, le refroidissement des 
transformateurs par circulation forcée 
de l'huile. 


R. DessanziN s’appliqua toujours à 
améliorer la construction des transforma- 
teurs dans tous les éléments constitutifs; 
bobinages, circuits magnétiques, bornes 
condensateurs, utilisant au mieux tous 
les progrès préconisés par la Sté Brown 
Boveri, tant dans l'emploi des nouveaux 
matériaux que dans les méthodes de fa- 
brication. 


R. Dessarzin fut le premier à réaliser 
un groupe d’autotransformateurs 220/150 
kV à grande réactance suivant une con- 
ception très originale et depuis 10 ans, 
avec entière satisfaction. 


La sécurité de fonctionnement des 
transformateurs, notamment leur protec- 
tion contre les incendies, fut son grand 
souci. Nous rappelons à ce sujet, les con- 
férences qu'il fit (le 26 octobre 1946 de- 
vant le Groupe du Sud-Ouest, et le 13 
mai 1948 devant la 1re Section de la Sté 
Française des Electriciens) intitulées 
« Considérations d’un constructeur sur 
les qualités du transformateur, son com- 
portement en service, les avaries et l’exa- 
men de quelques causes ». 


R. DESssARzZIN mettait toujours sa gran- 
de compétence à la disposition des ex- 
ploitants pour les aider à résoudre leurs 
difficultés : c'est là l’une des raisons de 
l'estime que tous lui portaient, 


Il laisse le souvenir vivace d’un esprit 
très original et d’une personnalité atta- 
chante, toujours à la recherche du pro- 
grès. 


| 
| 
| 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES XVII 


OUTILS DE TOURS 
MÉTAL POUR OUTILS 
FILIÈRES D'ÉTIRAGE 
BUSES DE SABLAGE 


VARIATEUR 
DE VITESSE 


ÉTABLISSEMENTS SAFETY, 
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Siège Social et Bureoux : 37, Boulevard Exelmans. PARIS (16°) 
TEL, AUTEUIL 92.70 et 93-27 
USINES : LA SOUTERRAINE (Creuse) Tél. 35 


SEavicE COMPTOIR COMMERCIAL ÜSINES 
SOCIÉTÉ DES U NICUM 35, AUE DE LA BIENFAISANCE. €, 
FABRICATIONS LAB 15.64 31ig) Usines à S'ÉTIENNE (loire) 


SERA CHAUFFÉE RATIONNELLEMENT GRÂCE A 


LA SOLUTION TRERMOBLOG 


le système de chauffage us DUUILLES 

révolutionnaire qui a con- 

quis la plupart des pays 

industriels et notamment 
les États-Unis. 


Nombreuses références. 
Documentation sur demande. 


ETABLISSEMENTS 


SOCIETE ANONYME à 
Lille : 4, rue du Lombard — Paris : 9, rue Mogador age 
Nérac (L.&G.) : 2, rue Séderie. 
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VITESSE 
SOUPLESSE 
PRÉCISION 


MODERNISEZ VOS RABOTEUSES 


en adaptant les 


Commandes Hydrauliques 


à manœuvre électrique 
système Truninger 


FINI DE SURFACE 


Production en augmentation 
de 100 à 200 ?, 


Suppression du bruit 


MACHINES et APPLICATIONS 
MÉCANIQUES 


76-78, Av. des Champ-Elysées 
PARIS 


Tél: ELYSÉES 49-79 


INFORMATIONS 


Rapport de la mission de 
productivité aux U. S. A. 
“ Moteurs-Turbines ” 


Les grandes lignes de ce rapport peu- 
vent être ramenées : 

— à un certain nombre de considéra- 
tions générales. 

— à des enseignements ayant trait à 
l'équipement technique. 


- à des enseignements relatifs à l'or- 
ganisation du travail. 


— à des considérations d'ordre écono- 


mique. 


à l'observation de quelques fac- 
teurs humains primordiaux. 


à des conclusions de synthèse. 


1° Considérations générales. — Les ré- 
sultats américains sont dûs uniquement 
à l'application systématique, depuis de 
nombreuses années, de procédés et de mé- 
thodes simples appuyés par un ensemble 
de conditions extérieures absolument ex- 
ceptionnelles (richesses naturelles du 
pays, organisation de la nation améri- 
caine, mentalité propre des individus, 
conséquences économiques des deux guer- 
res mondiales, etc...) 

Même avec un milieu différent, beau- 
coup de systèmes américains sont appli- 
cables chez nous. 

2° La notion d'équipement. — L'équi- 
pement n'apparaît pas tellement diffé- 


reni du nôtre pour expliquer, à lui seul, 
la grande supériorité américaine. Si les 
machines-outils sont plus abondantes en 
général par rapport au nombre d'’ou- 
vriers, même pour les gros outils, leur 
âge moyen ne diffère guère de celui des 
nôtres. Le grand nombre des machines 
existant dans une usine entraîte fré- 
quemment pour ce parc un coefficient 
d'utilisation très inférieur à celui qui 
existait dans une usine française corres- 
pondante. Cela permet à beaucoup d’u- 
sines américaines d’avoir des machines 
en surnombre, donc des machines arré- 
tées, d’où une grande souplesse du point 
de vue programme de fabrication. Cette 
ampleur de l’équipement industriel ré- 
sulte généralement de l'importance du 
capital social dont peuvent disposer la 
plupart des entreprises ainsi que de très 


(Voir la suite page XXII) 
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89.21 Tél. 89 
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A CADRAN LICENCE CORREX 
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Institut supérieur des matériaux et de la construction mécanique 


Centre d’études supérieures de mécanique industrielle 


Nos lecteurs trouveront ci-dessous le programme de l’enseignement du deuxième trimestre (13 janvier au 5 avril 1952) 
de l'année scolaire 1951-1952 


Contérences | | us IV. CONCEPTION ET MM. 
Colloques CALCUL DES OU- 
1h30! VRAGES (Bureau 
. COMPLEMENT DE MM. | Elément de machi- 
CONNAISSANCES | V. PoMPER, Ingénieur| - 14 
GENERALES. | E. P. V., Ingénieur- 
| Analyse statistique. | Conseil. 
| Ses applications in- : | Moteurs Diesel ....|Ch. DE SERMOISE, Ingé-| - 6 
dustrielles (suite) .|R. Girscnic, Ingénieur! - nieur E. C. P. 
P. Turbomachines ....IR. ‘Ingénieur - 6 
Electronique indus-|P. CoLouBant, Ingé- - 7 M. E. 
trielle (suite) ..... nieur Principal de Choix des aciers ../1E. Du À Docteur ès 4 - 
l'Air. | Sciences. 
— | Le problème du 
11. MECANIQUE. | coefficient de sécu- 
Les problèmes de | M. PRoT Ingénieur en| 1 - 
mouvement (suite) .[P. LEMAIRE, Ingénieur| 10 LL Chef des Ponts et 
Conseil. Chaussées, Docteur 
Mécanique des Flui- | ès Sciences et ès 
seur à la Faculté | Introduction à l'étu- 
des Sciences de Pa- | de des machines ..|P. Massor, Ingénieur! 2 - 
ris. | A.M. et E.C.P. Pro- 
Les Systèmes asser- | fesseur honor, à l'E- 
cole Centrale des A. 
Théorie - Calcul ..|P. Nasuin, Ingénieur 3 (1) __et _Manufactures. 
militaire principal V. PHYSIQUE DES E- J. Dommaix, Ingénieur! 2? 
de l’Armement. | LEMENTS DE / Militaire principal 
Réalisation et | 1) CONSTRUCTION. de l’Armement. 
cations .. M. SAINTILLAN, Ingé-| - | 1 Roulements .. ....\. BaRBET, Ingénieur! - 2 
nieur Général es . M. 
Armes Navales. | Ressorts (suite) . |A. Lier, Ingén- .-Con- 
pes seil (C.N.A 4 2 
II. CONNAISSANCE 
DES MATERIAUX - | VI. ETUDE DES SUR- 
FACES - PHENO- 
PHYSIQUE DE LA | | = 
MATIERE. | MENES  SUPERFI- 
Cours de base ....|P. LE RoLLann Pro-| 26 - - PROTEC- 
Structure et proprié-J. Pomey,  Ingéni 5 
irecteur des re- Prop PoMey, ngénieur! 5 
cherches à l’L S. M. tés des surfaces mé-] Civil des Mines. 
C. M. talliques - ve — e- 
Les types de maté- ment et usure - Dur- 
riaux Paéfinis par et À 
leur structure ....|M. MarmiEu, Docteur ès| 1 - raintes 
: 1 Sciences. | Corrosion G. CHAUDRON, Profes-| 1 3 
sœur à Faculté 
D 
ques et la structure.|]M. Guinter, Docteur! ? - des sur- 
| Procédés électroly- 
M. BazLay, Docteur ès| 1 
Résistance des maté- | Sciences. 
D ezpérimenta- Autres procédés ...|P. TyxverTt, Docteur ès| 1 
Sciences. 
Généralités .. .. |A. KAMMERER, Ingé-| 5 H. "RABATE, Ingénieur| 2 
nieur E. €. P., Doc- | de l'Ecole Polytech- 
teur ès Sciences. | nique. 
Méthodes par ana- | FC 
M. BaLLet, Ingénieur! 2 VII. BASES SCIENTI- 
énie aritime | FIQUES PROCEDES 
du Génie Maritime. DE MISE EN FOR 
bases courtes ..... | G. Joux, Ingénieur 1. 3 
Détermination des'"H. pe Ingénieur | D.N. é 
isostatiques .. ... Général du Génie, Soudure .. .......lA. LEROY, Directeur de 
Etude morphologi- \ Maritime. | 2 LA l'Institut de Soudu- 
que des cassures | re autogène. 
Alliages légers ....|H. HeRENGUEL, Docteur| 4 | - VIII. CONTROLE DES 
ès Sciences. \ FABRICATIONS 
Cuivre et alliages (Interchangeabilité - 
CHIDrEUZ .. ......]l, Guier, Ing. E. Ci 3 Métrologie). R. Caix, Ingénieur Mi-| 3 (1) 
P., Professeur à litaire en chef de 
l'Ecole Centrale des | l’Armement. | 
Alliages de  frotte- A. et Man. IX. PREPARATION 
M. D TECHNIQUE DES 
FABRICATIONS 
civil des Mi- J. CanuEL, Ingénieur| - 6 
X. PROPRIETE IN- 
(1) à suivre le prochain trimestre. DUSTRIELLE .. ..[. pe Keravenanr In-| 3 
: Les horaires détaillés seront communiqués, en temps utile, aux La E.C.-P. 


élèves et auditeurs libres. = = 
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XXII 


MECANIQUES 


TÉLÉRUPTEURS M. A. P. 


Sté à Responsabilité Limitée 
4.500.000 FRS 


TÉLÉRUPTEURS 
MINUTERIES 
RELAIS 
RELAIS TEMPORISÉS 


21, Rue Louis-Philippe - NEUILLY-SUR-SEINE - MAI. 39-92 


pet Bureaux 


7 


rue Paul Doumer, GOURNAY:sur 
Seine-et{ 


Informations (suite) 


grandes facilités de crédit (à très bon 
marché 2 %) qui facilitent les inves- 
tissements. Enfin, les usines sont assez 
vastes pour que les vieilles machines 
puissent être conservées lorsqu'elles sont 
remplacées par les neuves. En France, 
l'encombrement presque général des ate- 
liers pousse les industriels à mettre à la 
ferraille de vieilles machines qui pour- 
raient leur rendre encore de grands ser- 
vices. 


A signaler aussi, l’utilisation à une 
large échelle des tours revolvers et des 
tours à reproduire, même pour les très 
petites séries. Emploi de machines mobi- 
les légères pour certains usinages de 
grosses pièces. Large utilisation des ou- 
tils à main pneumatiques ou électriques 
et des outils à base de carbure, Profu- 
sion de potences murales ou sur pivots, 
de portiques, de ponts légers, etc. tous 
ces engins étant équipés de palans élec- 
triques. Utilisation fréquente des cha- 
riots élévateurs à fourche et à palette 
pour la manutention entre les machines. 


3° L'organisation du travail. Il exis- 
te aux U.S.A. des usines ayant des fa- 
brications aussi diverses que les usines 
françaises, mais on y rencontre générale- 
ment un atelier particulier pour chaque 
fabrication ou chaque groupe de fabri- 
cations, À l'intérieur de chaque atelier, 
toutes les fois que cela est possible, il 
v a spécialisation des machines. Pour 
chaque spécialité, les types sont très ré- 
duits, et les organes normalisés entre tv- 
pes. Dans toutes les entreprises, il exis- 
le un « service de productivité », dont le 
role est de réduire les prix de revient. 
Il recherche la simplification des formes, 
de l'usinage et du montage, cherche à 
l'extérieur des sous-traitants et des four- 
nitures moins chères que celles fournies 
par l'usine, ainsi que de nouveaux pro- 
cédés d'usinage. Il suscite et recueille en- 
fin les suggestions du personnel. Il existe 


souvent également un service commer- 
cial qui a pour but de refuser les exigen- 
ces spéciales ou trop fantaisisies des 


GRAPMIQUES PARIS 


clients, dès que cela dérange les fabri- 
cations ou risque d'augmenter les prix 
de revient. 


4° Les facteurs favorables d'ordre éco- 
nomique. Le marché américain est 
immense : 150 millions d’'Américains ont 
une consommation comparable à celle de 
600 millions de français ! Il est donc 
plus facile de travailler en série et de 
réduire les prix de revient L'énergie esf 
à la disposition de chacun à faible prix 
(charbon, 3 fois moins cher qu'en Fran- 
ce - Essence, 4 fois moins - Electricité 
et Gaz, 3 fois moins). Les matières pre- 
mières sont d’une qualité constante bien 
supérieure. La fiscalité, relativement 
lourde, se trouve plus équitablement ré 
partie. Le crédit est ouvert à tous. 

5° Les facteurs humains et sociaux. 
On constate, avant tout, une différence 
de climat de travail. Les ouvriers sont 
considérés comme des partenaires 
comme les membres d’une grande famille 
dont l'intérêt commun est lié à la bon- 
ne santé de l’entreprise. Cette coopéra- 
lion effective entre patrons et ouvriers 
climat de confiance mutuelle. 
Les syndicats ont pleinement conscience 
de l'importance du problème de la produc- 
Hivité, qu'ils étudient, sans méfiance, en 
collaboration fructueuse avec les patrons. 


crée un 


Organisation internationale 
de normalisation ISO 


Le Conseil de l'ISO s’est réuni du 2 au 
6 juillet 1951, à Genève, sous la Présiden- 
ce de M. Albert CaquorT, Président. 

Le Conseil a eu à examiner les candi- 
datures d'admission, à l'ISO, de nouveaux 
pays, dont le Pakistan, admis à l’unani- 
mité. 

Les liaisons entre l'ISO et les organi- 
sations internationales ont fait y 
de délibérations en ce qui concerne plus 
particulièrement l'Organisation Interna- 
tionale du Travail (ILO)), au sujet de la- 
quelle un projet de convention à passer 
entre cette organisation et l'ISO est en 
cours d’approbation, de même que pour 
l'UNESCO et d’autres organisations. 

En ce qui concerne les travaux techni- 

ues de l'ISO, le Conseil a examiné l’a- 
doption, comme recommandation ISO, du 
projet relatif à la « Température de re- 
férence » en métrologie (calibres utilisés 
en mécanique) et également comme re- 
commandation ISO, les modes de dési- 
gnation du sens de torsion des fils texti- 
les (par les lettres S et Z). 

Il a, en outre, précisé de nombreux 
points concernant les programmes des 76 
Comités Techniques actuellement en ac- 
tivité. 


(Voir la suite page XXIV). 


NÙ 


RÉDUCTEURS 


A VIS SANS FIN 
A VIS EN DESSUS 
A VIS EN DESSOUS 
A ARBRE LENT VERTICAL 
COMBINES A GRANDS RAPPORTS 
MANCHONS ÉLASTIQUES 
ET RIGIDES 
RÉDUCTEURS A ENGRENAGES 
A DENTURE HÉLICOIDALE 


H. BOUR & FILS 


10.8 de Strasbourg - NOGENT-S -MARNE 5... 
lREmbley 07-28 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES T. XXXV. — N° 1 
| 
2 
| : 
: 74 7 


XXXVY. LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


SOCIETE DES FORGES ET ATELIERS DU CREUSOT 


Société Anonyme au Capital de 7.195.000.000 de Francs 
Siège Social et Direction Générale : 15, Rue Pasquier - PARIS (8°) 
USINES Télégr.: Forgeac - PARIS 


Téléphone ANJou 34-40 SC H N E D E R 
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à 


Moteur de commande 
; 20 ch. 
GRANDE PUISSANCE 


de la rotation : 


MACHINES A SCIER 
AFFUTEUSES 


FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MACHINES- 
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Institut supérieur des matériaux 
et de la construction mécanique 


Nous donnons ci-dessous le PROGRAMME DES COLLOQUES PUBLICS D 


LUNDI SUR LES TECHNIQUES DE 


auront leu 


Conférenciers 


PRODUCTION ET DE 
du 7 janvier au 1S février 1952 chaque LUNDI à 18 h 


CONSTRUCTION qui 


Sujet des Colloques 


Dates | 
7 janvier | G. Henmor, Ingénieur A. M. Diree- | Comment améliorer la durée des 
teur de la Société d'études de | engrenages. 
l'industrie de l’engrenage, Pro- | 
| fesseur à lIES.M.C.M. | 
14 janvier | A. Forianr, Ingénieur E. C. P.. Pro- | Relation entre les propriétés mé- 
| fesseur à FE S. M. C. M. | vaniques et les conditions d’'em- 
| | ploi. 
21 janvier | A. Niepzwiepzkt, Ingénieur métal- | Le frottement dans la taille des 
| lurgiste de l'Académie des Mines | métaux. 
| de Cracovie, Ingénieur à Fa- 
| brique Nationale d'Armes de 
guerre à Herstal. 
8 janvier | G. Rémy, Ingénieur au Laboratoire | Conceptions actuelles sur le recuit 
des Aciéries de la Marine à St- avant usinage des aciers Spé- 
| Chamond. CHAUX. 
à février F. EvGèxe, Ingénieur Principal de | Etude calorimétrique de la coupe 
des métaux. 


11 février 


18 février G. 


l'Armement, Professeur à 1 


CHaMBADaAL, Ingénieur-Docteur. 


Jouy, Ingénieur Métallurgiste, 
Professeur à VI S. M. C. M. 


Problèmes de matériaux et de mi- 
se en forme dans la construc- 
tion des machines thermiques 
cas des turbines à gaz. 


Le tracé des pièces de fonderie. 


{nformations (suite) 


Les récents progrès dans la 
métallurgie et dans les alliages 
du titane 


Métaux, Corrosion, Industrirs 
Septembre 1951 


Exposé substantiel sur la métallurgie 
du titane procédés d'obtention, métho- 
des de fusion, travail du métal. Descrip- 
tion détaillée du procédé d'obtention par 
réduction du tétrachlorure de titane par 
le magnésium fondu sous gaz noble, à la 
pression atmosphérique, procédé décou- 
vert et mis en pratique par l'auteur. 

Enumération des caractéristiques du 


métal extra-pur et de celles du métal 
commercial à 99,5 %. Parmi ces carac- 
téristiques, nous signalerons le poids 


spécifique relativement bas, la charge de 
rupture élevée, la bonne résistance aux 
chocs, la bonne résistance à la corrosion. 

Les caractéristiques à chaud du métal 
non allié ne sont pas très bonnes ; par 
contre celles des alliages de titane sont 
extrémement élevées. C’est d’ailleurs 
sous forme d'alliages, que de multiples 
applications sont déjà envisagées pour ce 


métal : pièces avant à résister à l’eau de 
mer, plaques de blindage pour l’arme- 
ment, pièces pour l’industrie chimique, 


éléments d'avions, monnaies, appareils de 
rothèse, instruments de chirurgie, etc. 
Une production de 500 t. est prévue pour 
1952 aux Etats-Unis. 


Echanges de licences 
d'exploitation entre Industriels 
Français et Américains 
La Chambre de Commerce Américaine 


facilite aux industriels français l'accès à 


de nombreux brevets et procédés améri- 
cains, en permettant des contacts directs 
à leurs détenteurs. Dans le sens inverse, 
les industriels français ont la possibilité 
de céder leurs licences de fabrication à 
des sociétés américaines et de pouvoir 
ainsi < exporter » leurs produits, sans 
se heurter à des problèmes de prix, de 
douane, ou de règlements. 

En coopération avec les services du 
Plan Marshall, la Chambre de Commerce 
américaine a constitué dans toute la 
France un réseau de 700 Conseillers ré- 
ionaux, comprenant notamment toutes 
fes Chambres de Commerce locales dans 
la Métropole et les territoires d’outre- 
mer, auxquels les industriels peuvent 
s'adresser, soit pour prendre connaissan- 
ce des offres de licences, de brevets, de 
techniques, d'équipement, d'outillage (et 
même de capilaux) disponibles sous li- 
cence, soit demander aux industriels 
américains des licences d'exploitation. 

e Service de Liaison de la Chambre 
de Commerce américaine est également 
à la disposition des industriels français 
pour les opérations en sens contraire, 
c’est-à-dire pour offrir aux industriels 
américains des brevets ou procédés fran- 
çais. 

Aux Etats-Unis, près de 1.000 conseil- 
lers régionaux du Plan Marshall forment 
la contre-partie du réseau établi en 
France par la Chambre de Commerce 
américaine. 


LA Li 
Les brevets d'invention 

1° QU'EST-CF QU'UN BREVET D'INVENTION ? 

Chaque fois que quelqu'un fait une 
invention, il rend un service à la société 
en lui apportant une création utile. Pour 
récompenser l'inventeur du service ren- 
du, la Société lui accorde la jouissance 
de son invention pendant un temps dé- 
terminé à l'exclusion de tous autres 


membres de la société : c’est le monopole 
de l'inventeur. Ce monopole ou droit de 
jouissance exclusive est limité dans sa 
durée (20 ans). 

Le brevet d'invention est un titre offi- 
ciel que l'Etat accorde à l’inventeur pour 
enregistrer la date de l'invention et la 
description de cette invention : c’est l’ac- 
te de naissance de l'invention. 

Pratiquement un brevet comprend : 

une description détaillée de l’in- 
vention, 


._— des dessins illustrant cette inven- 

bon. 

2° COMMENT ACQUÉRIR UN BREVET D'INVEN- 
TION. 


La préparation des pièces de la de- 
mande de brevet (description et dessins) 
doit être entourée de soins attentifs. 

Le brevet d'invention constitue en effet 
un contrat entre l'inventeur et la société: 
sa rédaction fixe les droits de l’inven- 
teur ; elle présente donc une importan- 
ce extrême ; elle nécessite un sens tech- 
nique aigu et un sens juridique avisé. 

Les inventeurs ont donc grand intérêt 
à s’entourer de conseils multiples pour 
cette rédaction. 
3° LES AVANTAGES CONFERES PAR LE BRE- 

VET D'INVENTION. 

Le brevet confère à l'inventeur pour 
l'exploitation de l'invention, un monopo- 
le qui supprime toute concurrence pen- 
dant la durée du brevet. 

L'inventeur a le choix entre diverses 
formes d'exploitation de son brevet : 

a) Exploitation de l'invention par 
l'inventeur lui-même. 

b) Concession de licence : 

la licence est un droit de fabriquer 
suivant le brevet. 

La licence concédée peut se présenter 
sous deux aspects 

— licence exclusive (un seul et unique 
licencié). 

— licence simple (plusieurs 
exploitant simultanément). 

L'inventeur, concédant à l'industriel un 
droit d'usage du brevet, reçoit de cet 
industriel des redevances. 

c) vente du brevet. 

On appelle cette vente une cession. 

d) apport en société. 

Le brevet peut faire l’objet d’un ap- 
port en société en échange d'actions, de 
versements en numéraire, de redevances, 
etc. 


licenciés 


PETITES ANNONCES 
Prix de la ligne : 130 fr. 


VOULEZ-VOUS ETRE 
MÉTREUR 
VERIFICATEUR ? 


Profession indépendonte ordre pouvont être abordée sons 
diplôme. Gains immédiats importants dons : Construction, 
Reconstruction, Entretien, Expertise, etc. Tous corps d'Etat. - Tous 
départements et outr r. Brillant avenir. Brochure illustrée 
gratuite N° 285-B (Document unique). ECOLE PRATIQUE DES TRA- 
VAUX PUBLICS, 39, rue D.-Rochereau, PARIS. - 24 ANS DE SUCCÉS. 


Pour fabrication petites machines cher- 
chons relations avec Ateliers (soudure par 
points, tournage). Ecrire M. DELAHAYE, 
92, r. Bonaparte, PARIS 6°, qui trans- 
mettra. 


POUR LA PROTECTION 0e CIRCUITS 0€ LUMIERE er 0e CHAUFFAGE 
TYPE LUMIÈRE TYPE LUMIÈRE 
ere rernteor 


TÉTRAPOLAIRE 
G coupure sur les 4 poles 


Série normale S orcee 
BIPOLAIRE TRIPOLAIRE 
0 coupure sur les 2 poles c coupure sur les 3 pôles 
* 
TYPE FORCE SÉRIE ÉTANCHE 
Série normale 

ET 

, 


TYPE FORCE SÉRIE ÉTANCHE 


POUR PROTECTION POUR LOCAUX 
DE MOTEURS HUMIDES E POUS SIEREUX 


FRAISES EN ACIER RAPIDE - OUTILLAGE À LAMER 
PORTE-MOLETTES A FILETER - POINTES TOURNANTES 


CIRCLIPS 


ANNEAUX 


TRUARC 


Organes mécaniques de sécurité 


CONTRE LE DEPLACEMENT AXIAL 
DE TOUTES PIECES CYLINDRIQUES 


FONDERIES DEBARD - PISTONS B. H. B. 
15 bis, rue Aristide-Briand, LEVALLOIS 


PEReire 35-94 


L'INTERRUPTEUR-DISJONCTEUR 
HANDOS 
TYPE LUMIÈRE ! 
GOUPURE ÉLÈVE 2 
2: M DEMANDEZ NOTRE CATALOGUE GÉNÉRAL 1950 ; 
APPAREILLAGE ÉLECTRIQUE CHANDOS 47R d'Arthelon MEUDONs10 16-40 
AN, 22 


CONSTRUITE AVEC 
DES FONTES AU NIC- 
KEL CHROME DE HAU- 
TES QUALITÉS Re — 35 
à — 220, LA FRAISEUSE 
SAGEM CONSERVE . 
LONGTEMPS SA PRE- 
CISION D'ORIGINE 


+ 


:_ Broche à vitesse de rotation, 
accélérée : | 600 t/m 


Houtes vitesses linéaires des 
avances rapides 
3 500 mm/mn 


+ 
Monte et baissesurla broche 


Accessoires 
optiques | 

de très haute 
précision 


D'APPLICATIONS GÉNÉRALES D'ÉLECTRICITÉ ET DE 


A. AU CAPITAL DE 600.000.000 DE FRANCS 


KL 62.50 
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